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(54) Title: PROCESS FOR PRODUCING PROFILED MATERIALS, IN PARTICULAR FOR DOOR AND WINDOW PRODUCTION 
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(57) Abstract 



In one embodiment of the invention, thermoplastic cuttings and additives made of vegetable fibres arc mixed together and thermally 
plasticised. The thermoplasticised mixture is shaped by an extrusion die into a preliminary section. After a rest time, the cooled and thus 
hardened prelirninary section is further shaped by cutting into an intermediate section. The rest time is calculated so that most of the 
expected shrinkage occurs during said time. The intermediate section is superficially coated with a plastic film. The thus obtained end 
section may be used to produce window casements or door leaves and door and window frames. 

(57) Zusammenfassung 

Nach einem AusfUhrungsbeispeil der Erfindung werden thermoplastische Kunststofrabfalle und Zuschlagstoffe aus pflanzlicher 
Faser mteinander vermischt und thermoplastifiziert Das thermoplastifizierte Gemisch wird durch eine Strangbildungsduse zu einem 
Vorprofil ausgeformt. Das abgekuhlte und dadurch erhflrtete Vorprofil wird nach einer Verweilzeit spanabhebend zu einem Zwischenprofil 
weiterverarbeitet Die Verweilzeit wird dabei so eingestellt, daB ein wesendicher Teil des zu erwartenden Schwundes wfihrend dieser 
Verweilzeit eintritt. Das Zwischenprofil wird oberflachlich mit einem KunststofT-Film beschichtet Damit wird das Endprofil erhalten, das 
zu Flugelrahmen oder Blendrahmen von Fens tern und Turen verarbeitet werden kann. 
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Verfahren zur Herstellung von Profilmaterial, insbesondere fur 
die Penster- und Tiirproduktion 

s Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von, 
insbesondere zur Weiterverarbeitung in der Fenster- und Tiir- 
produktion geeignetem, Profilmaterial unter Verwendung von 
io thermoplastischem Werkstoff durch Thermoplastif izieren des 
Werkstoff s und * Strangverformung des thermoplastif izierten 
Werkstoff s. 

In der klassischen Fenster- und Turproduktion werden die den 
is Blendrahmen und den Flugelrahmen bildenden Prof ilschenkel 
regelmaSig aus Holz durch spanabhebende Bearbeitung herge- 
stellt. Nach Beendigung der spanabhebenden Bearbeitung sind 
die Profilschenkel zum Zusammenbau der Fliigel- und Blendrahmen 
fertig. 

20 

Daneben ist es seit vielen Jahren bekannt, Profilmaterial fur 
die Herstellung von Flflgelrahmen und Blendrahmen der Fenster- 
und Ttirherstellung aus thermoplastischem Kunststoff durch 
Extrudieren herzustellen. Hierzu wird der thermoplastische 

25 Kunststoff, insbesondere PVC, mittels eines Schneckenextruders 
durch eine Strangduse getrieben, wobei vor dem Durchtritt 
durch die Strangdflse ein thermoplastischer Zustand des Kunst- 
stoffs erreicht wird und der aus der Duse austretende Strang 
hinter der Duse abgekiihlt wird. Charakteristisch fur dieses 

30 Verfahren ist es, daS das aus der Strangduse gewonnene und 
abgekuhlte, ggf. zwischengelagerte, Profilmaterial fertig zur 
Weiterverarbeitung fur Flugelrahmen und Blendrahmen ist. 

Es ist weiter bekannt, Profilmaterial fur Flugel- und Blend- 
35 rahmenfertigung aus Leichtmetall zu extrudieren. Hierbei wird 
das Leichtmetall unter Kaltverformung durch eine Ziehdiise 
getrieben. Das am Ausgang der Ziehduse erhaltene Profilmate- 
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rial wird nach Abkuhlung von der durch die Verformungswarme 
erreichten Temperatur auf Zimmertemperatur zu Flugelrahmen und 
Blendrahmen weiterverarbeitet . 

Allen bekannten Verfahren ist gemeinsam, daS die Prof ilausbil- 
dung in einem einzigen Prof ilgebungsvorgang erzielt wird 

bei Holzverarbeitung durch FrSsen und/oder Verleimen, 

bei Kunststoffverarbeitung durch Extrudieren des Kunststoffs 
und 

bei Leichtmetallverarbeitung ebenfalls durch Extrudieren. 

Jedes der bekannten Verfahren hat seine Vorteile und seine 
Nachteile. 

Bei der Verwendung von Holz als Ausgangsmaterial werden in der 
Regel durch spanabhebende Bearbeitung Vollprofile gewonnen, 
die ohne irgendwelche VersteifungsmaSnahmen zur Herstellung 
von Flugelrahmen und Blendrahmen geeignet sind. Die Beschlage 
zur Verbindung von Flugelrahmen und Blendrahmen und auch et- 
waige Beschlage zum Einbau der Blendrahmen in Mauerof fnungen 
konnen an jeder Stelle des jeweiligen Blend- bzw. Fliigelrah- 
mens durch Holzschrauben oder Nagel befestigt werden, Nachtei- 
lig ist, daS das Holz, auch wenn es gut getrocknet ist, einen 
erheblichen langfristigen Schwund besitzt, der mindestens 
teilweise nach Fertigstellung des jeweiligen Fensters bzw. der 
jeweiligen Tttr und auch nach Einbau in die jeweilige Maueroff- 
nung eintritt mit der Folge, dafi zwischen Flugelrahmen und 
Blendrahmen Undichtigkeiten und Schwerg&ngigkeiten auftreten 
konnen und Nachjustierungen erforderlich werden und daS im 
Anlagebereich von Blendrahmen und Mauerwerk Putzschaden oder 
Spalten auftreten konnen. Nachteilig ist weiter, daS das Holz 
einer Oberf lachenbehandlung, insbesondere als Witterungs- 
schutz, bedarf , die wahrend der Gebrauchszeit mehrmals wieder- 
holt werden mufi. 
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Die Herstellung von Fliigelrahmen und Blendrahmen aus Leicht- 
metall ist kostenaufwendig. Flugelrahmen und Blendrahmen aus 
Leichtmetall kommen in der Regel nur bei Bauwerken gehobener 
Qualitat zum Einsatz. Die hohe Warmeleitf ahigkeit von Leicht- 
metall erfordert aufwendige MaSnahmen, urn Warme- und Kalte- 
brucken zwischen AuSenraum und Innenraum zu vermeiden. Die 
Profile werden in der Regel als Hohlprofile hergestellt, die 
relativ dunnwandig sein mussen, urn die Fliigel- und Blendrahmen 
auf ein akzeptables Gewicht zu bringen. Die Dunnwandigkeit der 
ProfilwSnde fiihrt zu Problemen in der Befestigung der Be- 
schlage mit der*Folge, daS komplizierte formschlussige Befe- 
stigungslosungen bei der Befestigung der Beschlage angewandt 
werden miissen, die das Endprodukt verteuern. Vorteilhaft ist, 
daS die so hergestellten Fenster und Turen auch ohne besondere 
Schutzmafinahmen witterungsbestandig sind. 

Die Herstellung von Fliigelrahmen und Blendrahmen aus extru- 
diertem Kunststoff , insbesondere extrudiertem PVC, ist kosten- 
gunstig, sowohl in der ursprunglichen Fertigung als auch wah- 
rend des Gebrauchs, da Witterungsschaden kaum zu erwarten 
sind. Aus Grunden der Geringhaltung des Materialeinsatzes und 
des Gewichts werden die Kunststof fprof ile als relativ dunn- 
wandige Hohlprofile hergestellt mit der Folge, daS in aller 
Regel nachtraglich in die Kunststof fprof ile Verstarkungsein- 
lagen aus Metall eingebaut werden mussen, urn den Profilen die 
geforderte Biegesteif igkeit und den Flugelrahmen und Blendrah- 
men die notwendige Verwindungssteif igkeit zu verleihen. Die 
Anbringung von BeschlSgen ist auf starkwandige und mehrfach- 
wandige Bereiche sowie auf solche Bereiche beschrankt, in 
denen Metallverstarkungen vorhanden sind. Insoweit als Be- 
schlage in Bereichen mit Metallverstarkung montiert werden, 
tritt eine Erschwerung des Setzens von Bef estigungsschrauben 
ein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Hersrellun'g von Prof ilmaterial, insbesondere fur die Fenster- 
und Tiirproduktion, anzugeben, das wesentliche Nachteile der 
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bekannten Verfahren vermeidet und wesentliche Vorteile dieser 
bekannten Verfahren miteinander vereint. 

Erf indungsgemafi werden zur Losung dieser Aufgabe die folgenden 
s MaSnahmen vorgeschlagen : 

a) es wird eine erste Mischkomponente aus thermoplastischen 
Kunststoffabf alien gebildet; 

io b) es wird eine zweite Mischkomponente mit einem Gehalt von 
Zuschlagstoffen, insbesondere gewichtsreduzierenden 
oder/und f estikeitserhohenden Zuschlagstoffen bereitge- 
stellt; 

is c) die erste und die zweite Mischkomponente werden intensiv 
miteinander vermischt, kompaktiert . und durch Thermopla- 
stifizieren der ersten Mischkomponente zu einem strang- 
bildungsfahigen Gemisch vermischt; 

20 d) das strangbildungsfahige Gemisch wird in einen Vorprofil - 
bildungskanal eingeleitet, dort unter Druck zu einem 
starkwandigen Vorprofil ausgeformt, wenigstens teilweise 
ausgehartet, insbesondere durch Abkuhlung, und danach aus 
dem Vorprofilbildungskanal entnommen; 



25 



e) das Vorprofil wird wahrend einer Verweilzeit von bei- 
spielsweise ca. 5 bis ca. 10 Stunden einem Schwundprozefi 
uberlassen, welche Verweilzeit ausreicht, um einen we- 
sentlichen Teil des insgesamt zu erwartenden Schwunds 
eintreten zu lassen; 

f) nach Ablauf dieser Verweilzeit wird das Vorprofil durch 
spanabhebende Materialabtragung auf mindestens Teilen 
seines Umfangs zu einem Zwischenprof il ausgeformt; 

g) das Zwischenprofil wird wenigstens auf einem Teil seines 
Profilumfangs mit einer Oberflachenvergutungssdiicht beschichtet. 
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Die Verarbeitung von thermoplastischen Kunststof f abf alien 
gemafc Merkmal a) 1st an sich bei der Herstellung von unterge- 
ordneten Produkten bekannt. Die Verarbeitung thermoplastischer 
Kunststof fabfalle zu Prof ilmaterial fiir die Fenster- und Tizr- 
produktion wurde bisher nicht in Betracht gezogen, weil man in 
Kenntnis der bisherigen Fertigung von Tiir- und Fensterprof ilen 
aus Kunststof f bei Einsatz von Kunststof fabf alien mit unzurei- 
chenden Festigkeitseigenschaften und vor allem unzureichender 
Oberf l&chenqualitat rechnen mufite. 

Dadurch, daS erf indungsgemaS entsprechend Merkmal d) das Vor- 
profil als starkwandiges Profil und insbesondere als Vollpro- 
fil hergestellt wird und daS gemafi Merkmal b) eine zweite 
Mischkomponente zu den Kunststof fabfallen zugefuhrt wird, 
welche wesentlichen Anteile von gewichtsreduzierenden und/oder 
festigkeitserhohenden Zuschlagstof f en enthSlt, wird es mog- 
lich, trotz der geringeren Qualitat des eingesetzten Kunst- 
stoffs ausreichende Festigkeit bei akzeptablem Gewicht zu 
erhalten und gleichzeitig ein Profil bereitzustellen, welches 
an beliebigen Stellen die Anbringung von Beschlagteilen mit- 
tels herkommlicher Bef estigungsmittel, insbesondere Holz- 
schrauben , erlaubt . 

Der auf den ersten Blick ungewohnlich erscheinende, in den 
Merkmalen d) und f) ausgedruckte Gedanke, Profile fur die 
Fenster-und Turproduktion einem mehrfachen Prof ilierungsvor- 
gang zu unterwerfen, namlich einem Prof ilierungsvorgang durch 
Strangbildung und einem zweiten Prof ilierungsvorgang durch 
spanabhebende Bearbeitung, ermoglicht es, durch Einschaltung 
einer Verweilzeit zwischen den beiden Prof ilierungsvorgangen 
einen wesentlichen Teil des zu erwartenden Schwunds in eine 
Zeitspanne vor der endgultigen Profilierung durch spanabhe- 
bende Bearbeitung zu legen, so daS der nach erfolgter span- 
abhebender Prof ilbearbeitung noch verbleibende Restschwund 
ohne wesentliche Auswirkung auf das Zusammenwirken von Flugel- 
rahmen und Blendrahmen und auf das Zusammenspiel von Blendrah- 
men und Mauerwerk bleibt. Dies ist ein sehr wesentlicher Ge- 
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sichtspunkt des erf indungsgemaEen Verfahrens, insbesondere 
auch bei Berucksichtigung der nachfolgenden Uberlegungen: 
Wurde man sauber sortiertes Neu-Kunststof fmaterial einsetzen, 
so konnte man dessen Schrumpf- oder Schwundeigenschaf ten bei 
der Profilgebung, d.h. bei der Festlegung von Extruderdusen 
oder sonstigen formgebenden Teile, so berucksichtigen, daS 
Flugelrahmen und Blendrahmen nach eingetretenem Schwund in 
gewunschter Weise zueinander passen. Man konnte dann entweder 
auf eine spanabhebende Nachbearbeitung iiberhaupt verzichten 
oder aber die spanabhebende Nachbearbeitung unmittelbar im 
AnschluE an die Aushartung des Vorprofils durchf llhren . Bei 
Verarbeitung von Kunststof fabfallen gemaS Merkmal a) muS man 
aber nun mit einer starken Streuung hinsichtlich der Schrumpf - 
oder Schwundeigenschaften rechnen, so daS es praktisch nicht 
moglich ist, einen bestimmten zu erwartenden Schwund von vor- 
neherein so ins Kalkfll zu Ziehen, daS nach eingetretenem 
Schwund an den Profilteilen des Flugelrahmens und an den Pro- 
filteilen des Blendrahmens diese beiden Rahmen in gewunschter 
Weise zusammenpassen, Hier schafft die erf indungsgemaSe Ar- 
beitsweise Abhilfe insofern, als sie gemaS Merkmal e) eine 
Verweilzeit zwischen der strangbildenden Profilierung und der 
spanabhebenden Profilierung einschaltet. Es wurde namlich 
erkannt, da£ auch bei stark streuenden Schwundeigenschaften 
infolge unterschiedlicher Zusammensetzung des aus verschiede- 
nen Ressourcen kommenden Abf allkunststof f s auch bei Zusetzen 
von gewichtsreduzierenden und/oder festigkeitserhohenden Zu- 
schlagstoffen ein wesentlicher Teil des zu erwartenden Gesamt- 
schwunds in einer verhaltnismaSig kurzen Zeit von beispiels- 
weise ca. 5 bis ca. 10 Stunden nach der Strangverf ormung ein- 
tritt, so daS der Schwund, der nach dieser Verweilzeit und 
nach der an diese Verweilzeit anschlieSenden spanabhebenden 
Bearbeitung noch eintritt, entweder unbeachtlich oder aber 
weitgehend unabhangig von den jeweils eingesetzten Kunststof f- 
abf alien so kalkulierbar ist, daS das gewunschte Zusammenspiel 
von Flugelrahmen und Blendrahmen am fertigen Fenster bzw. an 
der fertigen Tiir uber lange Zeit hinweg erhalten bleibt und 
auch an der Trennstelle zwischen Blendrahmen und Maueroffnung 
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kein storender Schwund mehr eintritt. 

Dadurch daS nach erfolgter spanabhebender Materialabtragung 
das dann erhaltene Zwischenprof il gemaE Merkmal g) wenigstens 
auf einem Teil seines Prof ilumf angs mit einer Oberf lachenver- 
gutungsschicht beschichtet wird, werden die zun£chst befiirch- 
teten unzureichenden Oberf lacheneigenschaf ten mechanischer, 
insbesondere aber optischer Art beseitigt, und es wird ein 
Profilmaterial letztlich erhalten, welches in seinen optischen 
Oberflacheneigenschaften denen von Leichtmetallprof ilen, Neu- 
Kunststof fprof il'en und oberf lachenbehandel ten Holzprofilen 
zumindest gleichwertig ist. 

Die Verwendung von thermoplastischen Kunststof fabfallen gemafi 
Merkmal a) fuhrt zum einen zu einer Verbilligung der Fenster- 
und Turproduktion, weil solche Kunststof fabfalle aus unter- 
schiedlichen Ressourcen in groSem Umfang billig zur Verfiigung 
stehen, beispielsweise in Form von Industrie-Kunststof fabfal- 
len, insbesondere aber auch in der Form von Kommunal- und 
Haushaltskunststoffabfallen, die nach grober Sortierung, bei- 
spielsweise nach dem DSD-System, gewonnen werden. Daneben lost 
die erfindungsgemaSe Verf ahrensweise, indem sie thermopla- 
stische Kunststof fabfalle zum Einsatz bringt, auch das Problem 
der Entsorgung der in groSem Umfang anfallenden Kunststoff- 
abfalle. 

Wenn billige Neu-Kunststof f e, beispielsweise aus einer Uber- 
schuSproduktion von Kunststof fen zur Verfiigung stehen, so k6n- 
nen auch diese zur Durchfuhrung des erf indungsgemaSen Verfah- 
rens zum Einsatz gebracht werden. Dadurch vereinfachen sich 
verschiedene Teilvorgange im Rahmen des Gesamtverf ahrens . Das 
gleiche gilt fur den Fall, daS einheitliche, nicht verunrei- 
nigte Kunststof fabfalle, beispielsweise Schnittabf alle aus der 
Verarbeitung von Kunststoffen zu anderen Produkten zur Ver- 
fugung stehen. 

Durch die Beigabe von gewichtsreduzierenden und/oder festig- 
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keitserhohenden Zuschlagstof f en in unterschiedlicher Menge 
konnen die mechanischen Eigenschaf ten in groSer Bandbreite 
nach Wunsch eingestellt werden, insbesondere unter den 
Gesichtspunkten Volumeneinheitsgewicht, des kompakten, kavi- 
tatenfreien Prof ilmaterials, der Biegesteif igkeit des Profil- 
materials und der Ausreififestigkeit der zum Befestigen von 
Beschlagteilen dienenden Bef estigungselemente. 

Die Zuschlagstoffe konnen daruberhinaus auch in Abhangigkeit 
vom Standort variiert werden je nachdem, welche Zuschlagstoffe 
am jeweiligen Froduktionsstandort in ausreichender Menge zu 
akzeptablem Preis zur Verfugung stehen. 

Bevorzugt werden als Kunststof f abfSlle uberwiegend Kunststoff- 
abfalle auf Polyolef in-Basis, insbesondere PE-Basis oder/und 
PP-Basis, verwendet, alternativ aber auch solche auf ABS-Ba- 
sis, oder Gemische davon. Diese Kunststof fabfalle zeichnen 
sich nicht nur durch giinstige Verarbeitungseigenschaf ten im 
Rahmen des erf indungsgemaSen Verfahrens aus, sondern sind 
daruberhinaus vorteilhaf t im Hinblick auf die spatere Entsor- 
gung der Fenster und Turen, wenn diese entweder nach Ablauf 
ihrer tiblichen Gebrauchsdauer oder durch vorher eintretende 
Ereignisse entsorgt werden. Man kann die Profile bzw. die aus 
ihnen hergestellten Endprodukte dann entweder erneut zu Rohma- 
terial fur Fens terprodukt ion oder ftir weniger anspruchsvolle 
Einsatzgebiete verwenden. Man kann sie aber auch der Miillver- 
brennung zuffihren, ohne daiS Probleme in den Verbrennungsanla- 
gen zu erwarten sind. 

Der Gewichtsanteil der zweiten Mischkomponente, bezogen auf 
das Gesamtgewicht des Vorprofils, kann zwischen 1 und 60 Gew.% 
betragen. 

Fur das erf indungsgemSiSe Verfahren geeignete Kunststof fabfalle 
stehen insbesondere in Form von FolienabfUllen, z.B. als Ab- 
falle von Verpackungsf olien, Abdeckfolien, Bedachungsf olien 
oder Bechermaterial (Yoghurtbecher) , zur Verfugung. Diese 
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Kunststof fabfalle konnen im wesentlichen ungereinigt und je 
nach Anlagenaufbau auch unzerkleinert zum Einsatz gebracht 
werden; sie konnen in Form von Ballen an den jeweiligen Pro- 
duktionsstandort gebracht werden, so dafi auch das logistische 
Problem im Vergleich zum Antransport von beispielsweise Holz- 
staben oder Holzballen wesentlich reduziert ist. Die Kunst- 
stoffabfalle konnen im wesentlichen ungereinigt zum Einsatz 
kommen; anhaf tender Schmutz, etwa Ruckstande von Verpackungs- 
gut im Falle von Verpackungsmaterialruckstanden, stort im 
Normalfall nicht und braucht nicht ausgewaschen zu werden, Es 
ist aber denkbar, daS wiederum in Abhangigkeit von den jewei- 
ligen Ressourcen die Kunststof fabfalle mechanisch oder/und 
magnetisch von die Prof ilbildung storenden Fremdteilen befreit 
werden. 

Es ist besonders darauf hinzuweisen, daS die erfindungsgemafi 
zur Anwendung kommenden Kunststof fabfalle, so wie sie in Indu- 
strie, Haushalt oder Kommune anf alien, ggf. zerkleinert, als 
erste Mischkomponente mit der zweiten Mischkomponente ver- 
mischt werden konnen. Dies soil besagen, dafi bei dem erf in- 
dungsgemaSen Verf ahren nicht notwendigerweise eine Art des 
Recyclings von Kunststof fabfallen angewandt wird, bei der die 
Kunststof fabfalle nach Trocknung und Reinigung zwischenthermo- 
plastif iziert, zu einem Strang ausgeformt, wieder abgekuhlt 
und dann zerkleinert werden. Diese Arbeitsweise kann beim 
erfindungsgemafien Verf ahren vermieden werden, wodurch die 
Energiebilanz des erfindungsgemafien Verfahrens wesentlich 
verbessert wird auch dann, wenn eine Trockenreinigung mechani- 
scher oder magnetischer Art durchgefuhrt wird, und auch dann, 
wenn die Kunststof fabfalle zerkleinert werden. 

Es empfiehlt sich, daS die Kunststof fabfalle vor der Vermi- 
schung mit der zweiten Mischkomponente auf eine Restfeuchte 
von weniger als 3 Gew.%, vorzugsweise weniger als 1 Gew.%, 
Wassergehalt getrocknet werden. Trocknung bedeutet dabei ins- 
besondere Entzug von Feuchtigkeit , die den Kunststof fabfallen 
notwendigerweise aufgrund ihres bisherigen Einsatzes und ihrer 
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Lagerung anhaftet, und in der Regel nicht Trocknung von Wasch- 
wasser, welches bevorzugt um der Vermeidung von weiteren Um- 
weltproblemen nicht zur Anwendung kommt. Der "naturliche" 
Schmutz der Kunststof fabf alle wird also beim Mischvorgang 
miteinbezogen und stort erstaunlicherweise am Endprofil nicht. 
Durch das Auf schmelzen der Kunststof fabfalle wird namlich bei 
der Bildung des Vorprofils eine Art Matrix um die Zuschlag- 
stoffe und auch um Schmutzteilchen gebildet, so dafi im wesent- 
lichen keine freien Schmutzteilchen an der Oberflache liegen 
und optische sowie Geruchsprobleme damit vermieden sind, spa- 
tenstens aber dahn ausgeschaltet werden, wenn die Oberflachen- 
vergutung gemaS Merkmal g) zur Anwendung kommt. 

Die Verarbeitung der Kunststof fabf alle kann vereinfacht wer- 
den, wenn die Kunststof fabf alle vor der Vermischung mit der 
zweiten Mischkomponente auf eine GroSe von weniger als 20 mm, 
vorzugsweise weniger als 16 mm, maximaler Achslange zerklei- 
nert werden. Wenn hier von maximaler Achslange gesprochen 
wird, so ist damit folgendes gemeint: Man ordnet einem Kunst- 
stof fabf all -Teilchen ein kartesisches Koordinatensystem mit 
drei Achsen zu und miSt die Ausdehnung des Teilchens in den 
drei Achsrichtungen des Koordinatensystems . Dabei achtet man 
darauf, daS in keiner der Mefirichtungen eine groSere Ausdeh- 
nung als 16 mm auftritt. Handelt es sich um Folienabfalle, so 
bedeutet dies, daS den Folienabf alien ein Quadrat umschreibbar 
ist, dessen Seitenlange geringer ist als 16 mm, oder ein Kreis 
umschreibbar ist, dessen Durchmesser kleiner ist als 16 mm. 

Wenn, wie nach bevorzugter Durchfuhrungsweise des erfindungs- 
gemSSen Verfahrens vorgesehen, die Kunststof fabfalle als sto- 
chastisch geformte Teile vorliegen, so empfiehlt es sich, 
diese Teile unter Kompaktierungsdruck dem Vermischungsort mit 
der zweiten Mischkomponente zuzufahren, um auf diese Weise 
wenigstens annShernd konstante Mischungsverhaltnisse zwischen 
Kunststof fabf alien und Zuschlagstof fen zu erreichen. Denkbar 
ist, daS man fur jede Charge von Kunststof fabf alien einerseits 
und Zuschlagstoffen andererseits Probenentnahmen nach der 
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Kompaktierung, gewunschtenf alls auch nach der Strangbildung, 
vornimmt und danach die Zuforderung der Komponenten einstellt, 
ura gewiinschte Mischungsverhaltnisse zu erreichen. 

Fur die zweite Mischkomponente kommen je nachdem, auf welche 
Eigenschaften des Endprodukts besonderer Wert gelegt wird, die 
verschiedensten Zuschlagstof fe in Frage. Es kdnnen minera- 
lische Zuschlagstof fe angewandt werden, die jedenfalls den 
notwendigen Kunststof feinsatz reduzieren. Bevorzugt wendet man 
faserige Zuschlagstof fe an, weil durch diese die Festigkeits- 
eigenschaften des schliefilich erhaltenen Profils besonders 
gunstig gestaltet werden kdnnen. 

Nach einer bevorzugten Durchfuhrungsform des erf indungsgemafien 
Verfahrens wird die zweite Mischkomponente wenigstens z.T. von 
nachwachsenden Rohstoffen, gewunschtenf alls in aufbereiteter 
Form, gebildet. Dadurch erweist sich das erf indungsgemafie 
Verfahren volkswirtschaf tlich auch insofern als wertvoll, als 
landwirtschaftliche UberschuSproduktionen verarbeitet werden 
kdnnen. Hinzu kommt u.U. der logistische Vorteil, daS die 
nachwachsenden Rohstoffe fur die zweite Mischkomponente im 
Umgebungsort des Prof ilbildungsstandorts gewonnen werden kdn- 
nen. Besonders geeignet ist landwirtschaftliches Erntegut in 
gemahlener oder zerfaserter Form, beispielsweise Graser, 
Flachs und alle Arten von Getreidestroh, das sich als beson- 
ders geeignet erwiesen hat. Als geeignet fur die zweite Misch- 
komponente erweist sich auch Chinagras (miskanthus) , das vor- 
zugsweise im dritten Jahr nach der Aussaat geerntet worden 
ist. Dieses Chinagras zeichnet sich in gemahlener und insbe- 
sondere zerfaserter Form durch besondere Zugf estigkeit und 
Oberflachenrauhigkeit der Fasern aus, so daS es im Verbund mit 
dem aufgeschmolzenen und wieder erharteten Kunststoff gute 
Bewehrungswirkung ergibt . 

Die zweite Mischkomponente wird vor der Vermischung und ggf . 
nach der Zerkleinerung bevorzugt auf einen Wassergehalt von 
hochstens 3 Gew.%, vorzugsweise bis 1 Gew.%, getrocknet. Es 
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. soil nicht ausgeschlossen werden, daS die Trocknung auch nach 
der Vermischung stattfindet; da aber die beiden Mischkomponen- 
ten dem Mischungsort aus anderen Grunden, wie schon angegeben, 
in kompakter Form zugefuhrt werden und die Mischung dann auch 

5 kompaktiert bleibt und weiter kompaktiert wird, empfiehlt es 
sich, die Trocknung der einzelnen Mischkomponenten vor der 
Vermischung vorzunehmen. 

Die zweite Mischkomponente sollte ebenfalls auf ein definier- 
io tes TeilchengroSchenspektrum eingestellt werden, urn unabhingig 
von der jeweiligen Ressource annahernd normierte Eigenschaf ten 
zu haben. DemgemSfi wird weiter vorgeschlagen, daS die zweite 
Mischkomponente auf eine Teilchengrdfie von h6chstens 5 mm, 
vorzugsweise hochstens 3 mm, maximale Achslange zerkleinert 
is wird. 

Auch die zweite Mischkomponente wird bevorzugt unter Kompak- 
tierungsdruck der Mischung mit der ersten Mischkomponente 
zugefuhrt wiederum mit dem Ziele, eine moglichst konstante 
20 Gewichtsbeziehung zwischen den einzelnen Mischkomponenten 
' herzustellen und darilberhinaus mit dem Ziele, die Kompaktie- 
rungsarbeit nach erfolgter Mischung z.B. in einem die Strang- 
bildungsduse beschickenden Schneckenmischer gering zu halten. 

25 Der Kompaktierungsdruck ftir die erste oder/und die zweite 
Mischkomponente kann z.B. dadurch erhal ten werden, daS die 
erste oder/und die zweite Mischkomponente in einem Vorrats- 
silo, vorzugsweise Hochsilo, in unmittelbarer Nahe des Orts 
der Zusammenfuhrung gelagert wird, so daS der statische Druck 

30 der Vorratshohe in dem jeweiligen Vorratssilo, ggf. unter- 
stiitzt durch mechanische Kompaktierungsmittel, der Kompaktie- 
rung der jeweiligen Mischkomponente am Ort der Zusammenfuhrung 
dient. In unmittelbarer Nahe des Ortes der Zusammenfuhrung der 
Mischkomponenten konnen, falls diese vorher durch groEe Lager- 

35 hohe oder/und zusStzliche Kompaktierungsmafinahmen kompaktiert 
worden sind, auch Riihr- oder Auf lockerungseinrichtungen vor- 
gesehen sein, so daS durch einen Kompaktierungsdruck der Pro- 
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duktaustrag nicht behindert wird. 

Die beiden Mischkomponenten konnen gewunschtenf alls liber eine 
vorgeschaltete zusatzliche Vormischstuf e einem Schneckenextru- 
der zugefuhrt werden, welcher der weiteren Mischung und Kom- 
paktierung der beiden Mischkomponenten und der erstmaligen 
Thermoplastifizierung der ersten Mischkomponente dient. 

Alternativ ist es auch m6glich, die Mischkomponenten, bevor 
sie einem Schneckenextruder zum Zwecke der endgultigen Mi- 
schung und der Thermoplastifizierung der ersten Mischkomponen- 
te, d.h. zum Gewinnen des strangbildungsf ahigen Gemisches, 
zugefuhrt werden, miteinander einer Misch- und Walk- oder 
Knetbehandlung zu unterwerfen, bei der die thermoplastische 
Mischkomponente eine wenigstens teilweise Thermoplastifizie- 
rung erfahrt, und das so erhaltene Gemisch zu pelletieren. In 
diesem Fall werden die Pellets dem Schneckenextruder zuge- 
fuhrt. Man kann die Pellets dann mit einem Teil ihrer bei der 
Pelletierung angenommenen Temperatur in den Schneckenextruder 
einfiihren. Hierzu kann man von der Pellet ierungs temperatur, 
die beispielsweise im Falle von Polyolef in-Verarbeitung bei 
105°C bis 130°C, vorzugsweise 112°C, liegt, auf 80°C herunter- 
kuhlen und die so heruntergekuhlten Pellets dann mit 80 °C dem 
Schneckenextruder zufilhren. Wenn dabei die Temperaturreduzie- 
rung auf die vorgesehene Pellet -Eintrags temperatur in den 
Schneckenextruder in kiirzerer Zeit eintritt, als der Trans - 
portzeit von der Pelletierung bis zum Eintritt in den Schnek- 
kenextruder entspricht, so ist es auch denkbar, die Pellets 
unter Temperaturerhaltung an einer Stelle des Transportwegs 
von der Pelletierung zum Schneckenextruder zwischenzulagern. 

Die Intensivmischung und Pelletierung kann beispielsweise in 
einer Ringmatrize mit Kollerwalzen erfolgen, welche das in den 
Innenraum der Matrize eingebrachte Gemisch der Mischkomponen- 
ten intensiv miteinander vermischen und kneten und letztlich 
durch die Locher der Ringmatrize austreiben. Die aus den L6- 
chern der Ringmatrize austretenden thermoplastif izierten Ge- 
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mischwurstchen konnen dann durch ein Schermesser periodisch 
abgeschnitten werden, wobei das Schermesser in Anlage an der 
AuSenseite der rotierenden Ringmatrize gehalten wird, so daS 
es bei jedem Vorbeigang einer bestimmten Matrizenof fnung das 
in der Zwischenzeit durch die Matrizenof fnung hindurchgetre- 
tene Wurstchen abschneidet und damit Pellets in Form kleiner 
zylindrischer Stopsel von vorgegebener Lange bildet. Die so 
gebildeten Pellets haben dann beispielsweise einen Durchmesser 
von 3 mm und eine Lange von 5 mm. In diesen Pellets sind die 
faserigen Zuschlagstof fe der zweiten Mischkomponente in die 
aufgeschmolzenen Bestandteile der ersten Mischkomponente be- 
reits gut verteilt. Das Volumeneinheitsgewicht dieser Pellets 
ist bereits relativ groS. Damit reduziert sich die notwendige 
Kompaktierungsarbeit in der nachfolgenden Extruderschnecke, in 
welcher das strangbildungsf ihige, thermoplastif izierte Gemisch 
zur Einffillung in die Vorprof ilbildungskan&le gewonnen wird. 
Der Nachteil, welcher in der zweimaligen Thermoplastif izierung 
u.U. liegen konnte, wird aufgewogen dadurch, dafi die Kompak- 
tierungsarbeit in der Extruderschnecke reduziert werden kann 
mit der Folge, daS die Extruderschnecke kleiner und damit 
preisgunstiger gebaut werden kann, 

Beziiglich der Zerkleinerungs- und Reinigungsschritte ist noch 
folgendes nachzutragen: Die Reinigung wird man in der Regel 
nur dann anwenden, wenn ein stark verschmutztes Ausgangsmate- 
rial als erste Mischkomponente verarbeitet wird. Dabei wird 
man - wie schon gesagt, m6glichst ohne Waschwasser - die Rei- 
nigung vor allem aiif die Beseitigung von Metallteilchen und 
anderen Hartteilchen abstellen, die bei der Weiterverarbeitung 
besonders storen konnten. DemgemSS wird man bevorzugt mecha- 
nische oder/und magnetische Reinigungsmittel zum Einsatz bri- 
gen. Bevorzugt fuhrt man diese Art der Reinigung durch, nach- 
dem man die erste Mischkomponente auf die oben angegebenen 
Werte von < 80 mm, vorzugsweise < 20 mm, maximaler Achslange 
zerkleinert hat, weil die auszusondernden Hartteilchen dann 
leichter von den Kunststof f teilchen zu trennen sind. Sieht man 
eine Trocknungsbehandlung vor, etwa auf die oben angegebenen 



WO 97/06942 



PCT/EP96/03611 



- 15 - 

Werte von weniger als 3 Gew.% Wasser und vorzugsweise weniger 
als 1 Gew.% Wasser, so kann man auch in der Weise verfahren, 
daS man nach Zerkleinerung der ersten Mischkomponente diese 
zunachst einer ersten Reinigungsbehandlung unterwirft, daran 
anschlieSend die Trocknungsbehandlung vornimmt und im AnschluE 
an die Trocknungsbehandlung eine erneute Reinigungsbehandlung 
vornimmt, worauf die Teilchen der ersten Mischkomponente so- 
dann der Mischung mit den Teilchen der zweiten Mischkomponente 
zugefuhrt werden konnen, entweder in der Pelletierungsmatrize 
selbst oder in einem der Pelletierungsmatrize vorgeschalteten, 
zusatzlichen Mischwerk. U.U. ist es vorteilhaft, die bei der 
Trocknung der ersten odcr/und der zweiten Mischkomponente 
eingebrachte thermische Energie dazu zu benutzen, urn die Pel- 
letierung zu unterstutzen. 

Innerhalb des weiter oben bereits angegebenen Grobbereichs fur 
den Anteil der zweiten Mischkomponente im Endprodukt von 1 - 
60 Gew.% kann man bevorzugt Mischverhaltnisse einstellen wie 
f olgt : Gewichtsverhaltnis zwischen der ersten Mischkomponente 
und der zweiten Mischkomponente entspricht einem Verhaltnis 
von 6 Gewichtsteilen Kunststof fabf all zu einem Gewichtsteil 
Zuschlagstoffe bis 4 Gewichtsteile Kunststof fabfall zu 1 Ge- 
wichtsteil Zuschlagstoffe, vorzugsweise ca. 5 Gewichtsteile 
Kunststof fabf all zu 1 Gewichtsteil Zuschlagstoffe. 

Das strangbildungsfahige Gemisch wird bevorzugt in einem 
Schneckenextruder erzeugt, und zwar bevorzugt unter Einftihrung 
von Pellets in den Schneckenextruder. Von dem Schneckenextru- 
der gelangt das thermoplastif izierte Gemisch sodann in den 
Vorprof ilbildungskanal . 

Als Schneckenextruder wird bevorzugt ein EIN-Schneckenextruder 
verwendet, jedenfalls dann, wenn der Schneckenextruder mit 
Pellets gespeist wird. 

Der EIN-Schneckenextruder wird bevorzugt mit einer DREI-Stu- 
fen-Schnecke ausgefuhrt, welche eine Einzugszone, eine Kom- 
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. pressionszone und eine Austragszone aufweist. Dabei kann der 
EIN-Schneckenexstruder mit einem einzigen Schneckengang und 
folgenden Mafien bevorzugt ausgefiihrt sein: 

5 konstante Schneckensteigung von 0,8 D 

L/D-Verhaltnis 15 : 1 
Einzugszone 3 D 
Kompressionszone 7 D 
Austragszone 5 D, 

10 

wobei D der Innendurchmesser des Schneckenzylinders und L die 
aktive Lange der Schnecke ist. 

An den Schneckenextruder kann sich dabei eine Stau- und Misch- 
15 zone anschliefien, in der eine weitergehende Homogenisierung 
des strangbildungsfahigen Gemisches vor dem Eintritt in den 
Vorprof ilbildungskanal eintritt . 

Im Einzugsbereich des Schneckenextruders konnen MaSnahmen 
20 getroffen sein, urn ein Mitdrehen des eingebrachten Gemisches 
mit der rotierenden Schnecke zu vermeiden. 

Der Durchf lufiwiderstand der Staustrecke kann variierbar sein, 
urn zum einen unterschiedliche Homogenisierungsgrade und zum 

25 andere unterschiedliche Durchf luSwiderst&nde einstellen zu 
konnen. Es empfiehlt sich, den Durchf lufiwiderstand bei der 
Zufuhrung des strangbildungsfahigen Gemisches von der Aus- 
tragszone der Extruders chnecke zu dem Vorprof ilbildungskanal 
in der Staustrecke einzustellen, urn auf diese Weise einen 

30 definierten Durchf lufiwiderstand zu erhalten. 

Fur die Phase der Auffiillung des Vorprof ilbildungskanals emp- 
fiehlt es sich, diesen an seinem befullungsf ernen Ende bis zur 
vollstSndigen Auffiillung geschlossen zu halten, urn definierte 
35 Fullmengen zu erhalten. In dem Vorprof ilbildungskanal erhalt 
man die Profilform des Vorprof ils. 
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Die Entformung des Vorprofils aus dem Vorprof ilbildungskanal 
kann in der Weise geschehen, dafi die Entnahme des wenigstens 
teilweise ausgehSrteten Vorprofils durch Ausschieben mittels 
einer vom befiillungsseitigen Ende des Vorprof ilbildungskanals 
her einwirkenden Ausschubkraf t oder/und durch Ausziehen des 
Vorprofils mittels einer stromabwarts des bef iil lungs fernen 
Endes angelegten Auszugskraft erfolgt. Dabei ist es besonders 
vorteilhaft, wenn die Entnahme des wenigstens teilweise ausge- 
harteten Vorprofils teilweise durch erneutes Auffullen des 
Vorprof ilbildungskanals von seinem befiillungsseitigen Ende her 
mit strangbildurigsfahigem Gemisch erfolgt und teilweise durch 
Abziehen des bereits teilweise ausgestoSenen Vorprofils. Bei- 
spielsweise kann das Ausziehen des wenigstens teilweise ausge- 
harteten Vorprofils mittels Ausziehwalzen erfolgen. 

Im einzelnen kann sich der FCill- und Entformungsvorgang in der 
Weise abspielen, dafi nach Vorbeigang des nachlauf enden Endes 
eines mindestens teilweise ausgeharteten Vorprofils an einer 
ausgangsnahen Grenzstelle des Vorprof ilbildungskanals der 
Abzug des Vorprofils mit einer dem Vorrucken der Neuauf fullung 
des Vorprof ilbildungskanals iibersteigenden Geschwindigkeit 
eingeleitet wird, dadurch ein Abstand zwischen dem Nachlauf- 
ende des austretenden, wenigstens teilweise ausgeharteten 
Vorprofils und der Vorlauffront der Neuauf ffillung erzeugt 
wird, im Bereich dieses Abstands das befullungsf erne Ende des 
Vorprofilbildungskanals abgeschlossen wird und hierauf der 
Vorprofilbildungskanal bis zum Erreichen eines vorbestimmten 
Fulldrucks aufgeffillt wird, worauf der Vorprofilbildungskanal 
an seinem befiillungsseitigen Ende von dem ZufluB weiteren 
strangbildungsfahigen Gemisches abgetrennt wird und die im 
Vorprofilbildungskanal enthaltene neue Fullung von strangbil- 
dungsfahigem Gemisch der wenigstens teilweisen Aushartung 
ausgesetzt wird. 

Urn einerseits die Ausbildung des thermoplastif izierten, 
strangbildungsfahigen Gemisches in der Ext ruder schnecke - ggf . 
in der Staustrecke - durch Auf rechterhaltung entsprechender 
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Temperaturen zu begunstigen und andererseits in dem nachfol- 
genden Vorprof ilbildungskanal die fur das Ausharten erforder- 
liche Temperaturabsenkung ungestort durchfuhren zu konnen, 
wird empfohlen, daS das strangbil dungs f ahige Gemisch von dem 
Schneckenextruder kommend durch eine thermische Isolierstrecke 
hindurch in den Vorprof ilbildungskanal eingeleitet wird. 

Gerade dann, wenn zum Ausschieben eines ganz oder teilweise 
ausgeharteten Vorprof ils eine weitere Charge von strangbil- 
dungsfahigem Gemisch verwendet wird, die Charge namlich, die 
ein nachstfolgefides Vorprof il bilden soil, ist es wunschens- 
wert, daS der Vorprof ilbildungskanal im Bereich seines befiil- 
lungsseitigen Endes zumindest bei Beginn der Einfuhrung einer 
neuen Charge von strangbildungsfahigem Gemisch derart gekuhlt 
wird, daS eine rasche Durchhartung des Vorlaufendes der neuen 
Charge eintritt. Man erreicht damit, dafi eine saubere Trennung 
zwischen aufeinanderfolgenden Vorprof ilen eintritt. AuSerdem 
ist die rasche DurchhSrtung des Vorlaufendes der neuen Charge 
in dem Vorprof ilbildungskanal wunschenswert, damit beim Anlauf 
der Anlage ein definierter Aufbau des jeweils ersten Vorpro- 
f ils eintritt und sich nicht etwa im weniger gekuhlten Zentrum 
des entstehenden Vorprof ils eine weiche Zone ausbildet, in der 
das strangbildungsfahige Gemisch unkontrolliert in Richtung 
auf das Austrittsende des Vorprof ilbildungskanals entweichen 
kann. Es wird also empfohlen, daS der Vorprof ilbildungskanal 
im Bereich seines befullungsseitigen Endes starker gekiihlt 
wird als im stromabwSrts anschliefienden Teil seiner LSnge. 

Die Abzugsbewegung des jeweils gebildeten Vorprof ils wird 
bevorzugt dann eingeleitet, wenn das Vorlaufende des jeweils 
teilweise ausgeschobenen Vorprofils eine vorbestimmte Position 
uberlauft, wobei dieser Zeitpunkt vorzugsweise mittels einer 
Fotozelle ermittelt wird. 

Ist die Abzugsbewegung einmal eingeleitet, so kann das Ver- 
schlieSen des befullungsfernen Endes des Vorprof ilbildungs- 
kanals mit vorgegebener Zeitverzogerung nach Beginn der Ab- 
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zugsbewegung des jeweiligen Vorprofils erfolgen. 

Das Abtrennen des Vorprof ilbildungskanals vom Zuflufi des 
strangbildungsfahigen Gemisches kann nach Mafigabe des Druck- 
aufbaus im Vorprof ilbildungskanal erfolgen, wobei der Druck- 
aufbau vorzugsweise nahe dem befullungsseitigen Ende des Vor- 
prof ilbildungskanals gemessen wird. 

Die Notwendigkeit der Abkiihlung in dem Vorprof ilbildungskanal 
laSt es, urn den Schneckenextruder oder eine sonstige Quelle 
von strangbilduhgsfahigem Gemisch laufend betreiben zu konnen, 
zweckmafiig erscheinen, daS nacheinander in periodischer Wie- 
derholung eine Mehrzahl von Vorprof ilbildungskanalen in An- 
schlufi an eine Zuflufistelle von strangbildungsf ahigem Gemisch 
gebracht werden. 

Grundsatzlich ist es moglich, daS die an einem Umlauftrager 
angeordneten mehreren Vorprofilbildungskan§le nacheinander in 
Flucht zu der Zuflufistelle gebracht werden. 

Im Hinblick auf die Vermeidung von Dichtproblemen wird jedoch 
eine andere Ausfuhrungsf orm bevorzugt dergestalt, daS das 
strangbil dungs fahige Gemisch von der Zuflufistelle aus in ein 
Verteilerleitungssystem eingeleitet wird, welches an eine 
Mehrzahl von Vorprof ilbildungskanalen uber eine entsprechende 
Mehrzahl von Anschlufiventilen angeschlossen ist, und daS nach- 
einander, vorzugsweise nach einem periodisch wiederholbaren 
Programm, jeweils mindestens und vorzugsweise ein Anschlufiven- 
til geoffnet wird. Der Vorteil dieser Durchfuhrungsf orm des 
Verfahrens liegt darin, daS die Anschlufiventile handelsiibliche 
Ventile sein konnen, die keinerlei Dichtprobleme aufwerfen. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erf indungsgemSSen 
Verfahrens wird in der Weise vorgegangen, daS das strangbil- 
dungsfShige Gemisch von der Zuflufistelle in eine Verteilerlei- 
tung eingefuhrt wird, zwischen deren zuf lufiseitigem Ende und 
deren zuf lufifernem Ende in Langsrichtung der Verteilerleitung 
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verteilt eine Mehrzahl von AnschluSventilen vorgesehen sind, 
daS zu Beginn eines Befullungszyklus der an die AnschluSven- 
tile angeschlossenen Vorprof ilbildungskanale zunachst die 
Verteilerleitung an ihrem zuflufifernen Ende durch Offnen eines 
Reinigungsventils gereinigt wird und hierauf nacheinander von 
dem zufluSfernen Ende zum zuflufinahen Ende hin fortschreitend 
die Anschlufiventile geoffnet werden, wobei dieser Vorgang bei 
Vorhandensein eines oder mehrerer weiterer an die Zuf lufistelle 
angeschlossener entsprechender Verteilerleitungen nachein- 
ander fur die verschiedenen Verteilerleitungen durchgefuhrt 
wird, Durch die' bei dieser Verf ahrensweise vorgesehene Reini- 
gung wird sichergestellt, dafi jedesmal bei Beginn einer Neube- 
fullung eines Vorprof ilbildungskanals an dessen befullungs- 
seitigem Ende ein hinreichend thermoplastif iziertes, strang- 
bildungsfahiges Gemisch bereitsteht. 

Es wird empfohlen, dafi die Vorprof ile in dem jeweiligen Vor- 
prof ilbildungskanal in einer Lange von ca, 0,5 - 6 m, vorzugs- 
weise ca. 4,5 m, hergestellt werden. Im einzelnen hangt die 
Lange der Vorprof ilbildungskanale von dem notwendigen Quer- 
schnitt und der Leistungsf ahigkeit der zur Befullung des je- 
weiligen Vorprofilbildungskanals verfugbaren Quelle fur 
strangbildungsf^higes Gemisch ab, also insbesondere von der 
Leistungsf ahigkeit des Schneckenextruders . 

Die Vorprof ile konnen mit Vollquerschnitt hergestellt werden. 
Die Herstellung des Vorprofils mit Vollquerschnitt ist form- 
technisch, d.h. bei der Herstellung der Vorprof ilbildungskana- 
le, von Vorteil. Die Zugabe variabler Gewichtsanteile der 
zweiten Mischkomponente erlaubt es, das fCtr den jeweiligen 
Einsatzfall, z.B. im Fenster- und Tiirenbau, gewiinschte Gewicht 
des Vorprofils pro Langeneinheit wunschgem&S einzustellen, 
auch wenn das Vorprof il als Vollprofil ausgefiihrt wird. Im 
ubrigen sorgt die Herstellung des Vorprofils als Vollprofil 
fiir eine Erleichterung des Anbringens von Beschlagen. 

Urn fur hohe Biege- und Knicksteif igkeit des Vorprofils und 
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damit des endgiiltigen Prof ilmaterials zu sorgen, ist vorgese- 
hen, daS die Auffullung des Vorprof ilbildungskanals bei sci- 
chen Stromungsverhaltnissen des s trangbil dungs f ahigen Gemi- 
sches erfolgt, daS im Falle der Anwesenheit ISnglicher, faser- 
artiger Partikel in der zweiten Mischkomponente diese Partikel 
sich uberwiegend parallel zu der jeweiligen Prof illangsrich- 
tung einstellen. Die Orientierung der faserartigen Partikel 
kann dabei sowohl in dem Vorprof ilbildungskanal als auch in 
der vorgeschalteten Staustrecke begiinstigt werden. Pur die 
Parallelisierung der Fasern in dem Vorprof ilbildungskanal ist 
es von Vorteil/ wenn dieser von der Eintrittsstelle zum Aus- 
trittsende hin f ortschreitend aufgefiillt wird, wofiir die ver- 
starkte Ktihlung im Eintrittsbereich des Vorprof ilbildungskan- 
als wiinschenswert ist. 

Der weitere Produktionsablauf nach Entformung der Vorprofile 
kann in der Weise geschehen, dafi die Vorprofile im Zuge des 
Austritts aus dem jeweiligen Vorprof ilbildungskanal auf eine 
Vorprof ilablageflache aufgelegt werden und nach vollstandigem 
Austritt aus dem jeweiligen Vorprof ilbildungskanal zu einer 
spanabhebenden Bearbeitungsstation transportiert und dabei 
einem SchwundprozeS uberlassen werden. Man kann also den Weg 
der Vorprofile zur spanabhebenden Bearbeitungsstation ausnut- 
zen, urn den SchwundprozeS ablaufen zu lassen. Dabei ist es 
moglich, da£ der Transport wenigstens auf einem Teil des 
Transportwegs in einer Richtung quer zur Langsachse des jewei- 
ligen Vorprof ils erfolgt. Auf diese Weise kann der Weg von der 
Entformung bis zur. spanabhebenden Weiterbearbeitung gekfirzt 
werden und die Transport zeit dennoch erreicht werden, indem 
man die Transportgeschwindigkeit quer zur Langsachse des je- 
weiligen Vorprof ils entsprechend klein halt. 

Es wurde weiter oben schon darauf hingewiesen, daS es wiin- 
schenswert ist, den Schneckenextruder fortlaufend zu betrei- 
ben. Dies steht in einem Konflikt mit der Notwendigkeit, peri- 
odisch den FluS des strangbildungsf ahigen Gemisches zu unter- 
brechen, wenn die Zufiihrung des Gemisches von einem Vorprofil- 
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bildungskanal auf einen anschliefiend zu befullenden Vorprof il- 
bildungskanal umgeschaltet wird. Es wird deshalb vorgeschla- 
gen, dafi im Bereich des Anschlusses des Schneckenextruders an 
den Vorprof ilbildungskanal bzw. eine Mehrzahl von Vorprof il- 
bildungskanalen ein Puf fervolumen vorgesehen ist, welches 
strangbildungsfShiges Gemisch jeweils dann aufnimmt, wenn der 
ZufluS des Gemisches zu dem Vorprof ilbildungskanal bzw. den 
Vorprof ilbildungskanalen reduziert oder unterbrochen ist, 

Es wurde bereits darauf hingewiesen, daS die Pellets in ange- 
warmtem Zustand'von beispielsweise 60°C einem Schneckenext ru- 
der zugefuhrt werden konnen. 

Auf diese Weise kann die Energiezufuhr im Schneckenextruder 
reduziert werden, 

Weiterhin ist es moglich, daE die Pellets von ihrer bei der 
Pelletierung erreichten Temperatur auf eine Extruderbeschik- 
kungstempeatur herabgekuhlt und mit dieser Extruderbeschik- 
kungs temperatur dem Extruder zugefuhrt werden. Auch diese 
MaSnahme ist von der Energiewirtschaft her guns tig, weil ein 
Teil der zur Auf schmelzung des Kunststof f s notwendigen Energie 
nur e initial zugefiihrt werden mufi. 

Dem strangbildungsfahigen Gemisch konnen Kleinkomponenten, wie 
Gleitmittel, Farbpigmente und Stabilisatoren, zugesetzt wer- 
den. Dabei ist es grundsStzlich moglich, daS die Kleinkompo- 
nenten der ersten oder der zweiten Mischkomponente oder - 
sofern Pellets gebildet werden - den Pellets zugesetzt werden. 
In der Regel ist es vorteilhaft, wenn die Kleinkomponenten den 
Pellets zugefuhrt werden. Ein wesentlicher Zusatz ist das 
Farbpigment. Vorzugsweise wird ein schwarzes Farbpigment, 
insbesondere Rufi, zugesetzt. Rufi zeichnet sich durch geringe 
Bereitstellungskosten und durch hohe Deckkraft aus. Die hohe 
Deckkraft fuhrt dazu, daS etwaige nicht spanabhebend bearbei- 
tete Prof iloberflachen oder auch spanabhebend bearbeitete und 
nicht von der Vergutungsschicht bedeckte Prof iloberflachen ein 
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giinstiges optisches Erscheinungsbild mit dem Eindruck hoher 
Finish-Qualitat ergeben. Dabei erweist sich insbesondere die 
schwarze Farbe wegen ihrer hohen Licht absorption als gunstig. 

Die spanabhebende Bearbeitung des Vorprofils kann in einer 
spanabhebenden Bearbeitungsstation mit einer Mehrzahl von uber 
den Umfang des Vorprofils verteilt angeordneten, rotierenden 
Bearbeitungskopfen erfolgen, welche gewunschtenf alls in Durch- 
laufrichtung des Vorprofils hintereinander angeordnet sind. 
Dabei sollte in der Regel darauf geachtet werden, daS die dem 
Vorprofil bei der spanabhebenden Bearbeitung zugefuhrte Zer- 
spanungsleistung derart beschrankt wird, daS im wesentlichen 
keine Thermoplastif izierung des Thermoplastgehalts in dem 
jeweils bearbeiteten Vorprofil eintritt. Eine Moglichkeit, urn 
EinfluS auf die Temperatur am Zerspanungsort zu nehmen, be- 
steht darin, Bearbeitungskopf e grofien Durchmessers einzuset- 
zen, so dafi der Warmeaustausch zwischen den Bearbeitungskopfen 
und der Umgebungsluf t nach Durchlauf durch die jeweilige Be- 
arbeitungsstelle eine Abkuhlung des Werkzeugs und damit auch 
der Bearbeitungsstelle am Werkstiick ermoglicht. Der Betreiber 
der Anlage hat es in der Hand, nach MaEgabe von Temperaturmes- 
sungen den optimalen Durchmesser der Bearbeitungskopfe ein- 
zustellen. 

Die Oberf lachenvergutung durch die Vergutungsschicht kann nach 
einer ersten Alternative in der Weise erfolgen, daS das durch 
die zerspanende Bearbeitung gewonnene Zwischenprof il durch 
einen prof ilangepaSten Zentrierungskanal einem Beschichtungs- 
kanal zugefuhrt wird, welcher ein der Beschichtungsdicke ent- 
sprechendes UbermaS gegenuber dem Vorprofil besitzt und mit 
mindestens einer Zufuhrungsleitung fur Beschichtungsmasse und 
gewunschtenf alls Verteilermitteln versehen ist. Dabei kann es 
fur die Egalisierung der Vergutungsschicht von Vorteil sein, 
wenn das mit Beschichtungsmasse beschichtete Zwischenprof il in 
einem Nachprof ilierungskanal nach teilweiser Aushartung, ins- 
besondere wahrend des Durchlauf s durch ein Kuhlbad, einem 
oberf ISchenegalisierenden Unterdruck ausgesetzt wird. Bei 
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dieser Art der Oberf lachenvergiitung kann man die Beschich- 
tungsmasse in einer Schichtstarke von ca. 0,1 bis ca. 2,0 mm, 
.vorzugsweise 0,7 mm - 0,8 mm, auftragen. Man wird mit Vorteil 
solche Beschichtungsmasse verwenden, welche eine hohe Affini- 
tat zu dem jeweiligen Mischungsbestandteil haben. Deshalb wird 
man insbesondere in Betracht Ziehen, daS eine thermoplastische 
Beschichtungsmasse etwa auf Polyolef in-Basis, ABS-Basis oder 
PVC-Basis aufgetragen wird. Dies hat auch einen Vorteil bei 
der spateren Aufarbeitung der Profile. Die Beschichtungsmasse 
kann mit einem Gehalt an Farbpigment, insbesondere weiSem 
Farbpigment ver"setzt werden, so dafi die Oberf ISche des Zwi- 
schenprofils im wesentlichen unsichtbar wird. 

Nach einer weiteren bevorzugten Alternative der OberflSchen- 
vergiitung ist vorgesehen, daJS das Zwischenprof il wenigstens 
auf einem Teil seines Prof ilumfangs mit einem Vergutungsprof il 
belegt wird. Als Vergutungsprof il kann dabei insbesondere ein 
Metallprofil verwendet werden, etwa ein durch Biegen leicht 
prof ilierbares Aluminiumprof il . Bevorzugt besteht das Vergu- 
tungsprof il aus einer Tragerschicht, also z.B. Aluminium, und 
einer Dekorschicht, z.B. einer auf der Aluminiumschicht aufge- 
tragenen Anstrich- oder Lackschicht. 

Urn Beschadigungen des Vergutungsprof i Is bis zum Fertigeinbau 
eines Fensters zu vermeiden, wird vorgeschlagen, daS das Ver- 
gutungsprof il auf seiner Sichtseite mit einer Schutzfolie 
versehen wird. Die Schutzfolie- kann dabei durch eine Klebe- 
schicht von solcher Klebkraft fixiert werden, daS sie nach 
ErfCillung ihrer Schutzfunktion leicht abgezogen werden kann. 

Es besteht die Moglichkeit, daS das Vergutungsprof il aus einem 
flachen Vormaterialband zum Zwischenprof il geformt wird. Es 
besteht aber auch die M6glichkeit, daS das Vergutungsprof il 
unmittelbar vor der Aufbringung auf das Zwischenprof il wenig- 
stens teilweise vorgeformt und in vorgeformtem Zustand auf das 
Zwischenprof il aufgebracht wird. In beiden FSllen wird der 
groSe Vorteil erzielt, daS das Vergutungsprof il als Flachband 
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im coil bis an den Ort der Aufbringung gebracht werden kann, 
so da£ Transportraum gespart und die Gefahr vorzei tiger Defor- 
mation vermieden wird. Das Ausformen des Aluminiumprof ils kann 
durch eine Vielzahl von in Laufrichtung hinereinander angeord- 
neten Profilwalzen erfolgen, die entweder mit dem jeweils zu 
beschichtenden Vorprofil oder Zwischenprof il profilgebend 
zusammenwirken oder mit zugehSrigen Gegenwalzen, wenn die 
Prof ilbildung zunachst unabhangig von der Vereinigung mit dem 
Vorprofil oder Zwischenprof il erfolgt. 

Das Vergiitungsprof il kann auf dem Zwischenprof il oder Vorpro- 
fil durch Kleben befestigt werden etwa dadurch, daS Klebstoff 
als vorgeformte Klebstoff schicht zum Einsatz gebracht wird 
oder dadurch, daS der Klebstoff als Beschichtung des Vergii- 
tungsprof ils zum Einsatz gebracht wird. Der Klebstoff kann 
dabei als gesondertes Bandmaterial zum Einsatz gebracht werden 
und unmittelbar vor der Vereinigung des Vergiitungsprof ils mit 
dem Zwischenprofil entweder auf das Vormaterial des Vergu- 
tungsprof ils oder auf das Zwischenprofil auf gebracht werden. 

Es ist auch mdglich, dafi das Vergiitungsprof il am Zwischenpro- 
fil wenigstens teilweise formschliissig befestigt wird; hierzu 
kann das Vergutungsprof il an wenigstens einem Rand mit einem 
Formschlufif lansch ausgefuhrt werden. 

Wenn hier von Vergutungsprof ilen gesprochen wird, so ist da- 
rauf hinzuweisen, daS die Prof il wands tar ke dieses Vergiitungs- 
prof ils naturlich sehr viel geringer sein kann als die Profil- 
wandstarken von selbsttragenden Aluminiumprof ilen und/oder 
Kunststoff prof ilen. Wenn Aluminiumprof ile als Vergiitungs- 
schicht zum Einsatz kommen, so kann die Wands tfirke des Alumi- 
niumprof ils beispielsweise 0,1 - 1,0 mm, vorzugsweise 0,3 - 
0,6 mm sein. Die Schichtstarke einer etwaigen Dekorschicht des 
Vergiitungsprof ils wird so bemessen, dafi sie den ublicherweise 
im Betrieb auftretenden Schlag- und Kratzbeanspruchungen 
standhalt. 
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Grundsatzlich kann ein Vergiitungsprof il den ganzen Profilum- 
fang oder.einen wesentlichen Teil des Prof ilumf angs des Vor- 
profils bzw. Zwischenprof ils bedecken. Es konnte aber vorteil- 
haft sein, wenn, insbesondere im Falle von Fliigelrahmen- und 
Blendrahmenprofilen, das Vergiitungsprof il in Form von zwei 
Teilprof ilschalen aufgebracht wird, welche an den der Innen- 
umf angsf lache und der Aufienumf angsf lSche des jeweiligen Rah- 
mens entsprechenden Profilseiten des Zwischenprof ils vonein- 
ander Abstand haben. Der Vorteil liegt nicht nur in der ver- 
einfachten Aufbringung, sondern insbesondere auch darin, daS 
im Falle metallischer Vergiitungsprof ile, wenn auch noch so 
querschnittsschwacher, eine Kaltebriicke verhindert wird. 

Die erf indungsgemafie Verf ahrensweise bietet auch die MSglich- 
keit/ dafi das Vergiitungsprof il an mindestens einem seiner 
Profilrander zur Bildung von Haltekanten, z.B, fiir Dichtungs- 
oder Kittmaterial, verwendet wird. 

Im Falle der Weiterverarbeitung eines durch Aufbringen der 
Vergutungsschicht gewonnenen Endprofils zu einem Fenster oder 
einer Tiir kann ein Prof ilmaterialabschnitt des Endprofils an 
einer jeweiligen Eckbildungsstelle auf Gehrung geschnitten und 
mit einem entsprechend auf Gehrung geschnittenen, anstofienden 
Prof ilmaterialabschnitt durch mindestens eine die Gehrungs- 
ebene querende Schraube verbunden werden f welche gewunschten- 
falls die Vergutungsschicht durchsetzt. Dabei kann man an den 
Gehrungsf lachen zusammenstofiender Prof ilmaterialabschnitte 
eine hartende Dichtungsmasse vor dem Zusammenschrauben ein- 
bringen. 

Will man das erf indungsgem&S hergestellte Prof ilmaterial zu 
Fenstern oder Tiiren verarbeiten, so kann man in der Weise 
vorgehen, dafi man das zu einem Endprofil vervollstandigte 
Prof ilmaterial mit einer Fixiernut fiir eine Glasscheibe oder 
sonstige Fullungsplatte herstellt und diese im Zuge der Zu- 
sammenfiigung der Prof ilmaterialabschnitte zum jeweiligen Rah- 
men in den Fixiernuten fixiert. Dabei kann man Beschlagteile 
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an dem jeweiligen Rahmen durch libliche Holzschrauben, ge- 
wiinschtenf alls ohne Vorbohrung, anbringen. Diese Holzschrauben 
kann man durch das Vergutungsprof il hindurch in das jeweilige 
Zwischenprof il einbringen. 

Weiter kann man bei der Fenster- und Turenf ertigung die von 
Vergutungsschicht unbedeckten Prof ilbereiche des Endprofils in 
dem nach der Vorprofilf ertigung oder der Zwischenprof ilferti- 
gung erreichten Oberf lachenzustand belassen. 

Die Verweilzeit', die das wenigstens teilweise Schwinden des 
Vorprofils vor der spanabhebenden Weiterbearbeitung bewirken 
soil, kann u.U. bei rasch schwindenden Kunststoffen auch ver- 
kurzt werden, ggf. soweit verkurzt werden, daS nach der das 
Ausharten bewirkenden Abkiihlung eine weitere Verweilzeit gar 
nicht mehr notwendig ist. 

Bei sehr geringen Anspruchen an das Prof ilmaterial kann auch 
auf die spanabhebende Nachbearbeitung verzichtet werden, Es 
bleibt dann immer noch der Vorteil eines leicht zu verarbei- 
tenden Prof ilmaterials erhalten, das in Holzverbindungstechnik 
weiterverarbeitet werden kann, Es bleibt auch je nach Art der 
Mischkomponenten der Vorteil der Verarbeitung von leicht ver- 
fugbaren oder/und entsorgungsbedurftigen Kunststof fabf alien 
und der Vorteil von nachwachsenden Rohstoffen, deren Verwer- 
tung eine Zusatzauslastung fur die Landwirtschaft bringt. 

Bei Fehlen von Kunststof fabf alien oder billiger Verfiigbarkeit 
von Neu-Kunststof fen # beispielsweise in Form von Granulen, 
kann das erf indungsgemaSe Verfahren auch unter Einsatz von 
Neu-Kunststof fen durchgefuhrt werden. 

Bei Verwendung von Polyolefinen kann die Zuf luStemperatur des 
strangbildungsfahigen Gemisches zu den Vorprof ilbildungskana- 
len auf ca. 150 - 195°C eingestellt werden. Der Massedruck des 
strangbildungsfahigen Gemisches in der Endphase des Fullens 
eines Vorprof ilbildungskanals kann ca 100 bis ca. 220 bar 
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sein, vorzugsweise ca 170 bar. Dieser Massedruck kann auch als 
Schaltdruck fur das SchlieSen der Form benutzt werden. Ausge- 
hend von der Annahme, daS der Massedruck in der Staustrecke 
abgebaut wird, bedeutet dies, daS stromoberhalb der Stau- 
s strecke ein Massedruck von bis zu 300 bar aufgebaut werden 
kann, wiederum unter der Voraussetzung, daS das Gemisch als 
Kunststoffanteile im wesentlichen Polyolefine enthalt. 

Der zum Entformen eines Vorprofils verwendete Druck des fur 
io den nachsten Vorformling zugefiihrten strangbildungsfahigen 
Gemisches kann auf etwa 40 - 300 bar eingestellt werden. 

Die Qualitat der Fertigprodukte, also z.B. Fenster oder Turen, 
kann u.U. noch dadurch verbessert werden, daS die bereits 
is spanabhebend behandelten und u.U. auch schon mit dem Vergu- 
tungsprofil beschichteten Profile noch einer weiteren Verweil- 
zeit bis zur endgttltigen Verarbeitung unterworfen werden. 

Wenn Kunststof fabf alle benutzt werden, die unerwunschte ther- 
20 moplastische Fremdstoffe enthalten, so konnen auch diese aus- 
gesondert werden. Beispielsweise kann es wunschenswert sein, 
PVC-Anteile abzutrennen, im Hinblick auf eine spatere Aufar- 
beitung der Profile. 

ss Die Erfindung betrifft weiter eine Einrichtung zur Herstellung 
eines Vorprofils, insbesondere im Rahmen des vorbeschriebenen 
Verfahrens. Eine solche Einrichtung umfafit einen Schnecken- 
extruder mit einer Fullstelle zum Einfflllen der Mischkomponen- 
ten und mit einer Ausf luSstelle zur Abgabe eines strangbil- 

30 dungsfShigen thermoplastif izierten Gemisches. Sie umfaSt fer- 
ner eine stationare Verteilerleitung mit einer ZufluSstelle in 
Verbindung mit der Ausf luSstelle des Schneckenextruders , eine 
Mehrzahl von Kanalbeschickungsanschlussen an der stationaren 
Verteilerleitung, diese Kanalbeschickungsanschliisse in Ver- 

35 bindung mit jeweils einem Vorprof ilbildungskanal, Anschlufiven- 
tile zwischen den einzelnen Vorprof ilbildungskanal en und der 
Verteilerleitung, Prof ilaustrittsschieber an den stromabwarti- 
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gen Enden der Vorprof ilbildungskanale, eine Abzugseinrichtung 
stromabwarts des jeweiligen stromabwartigen Endes der Profil- 
bildungskanale sowie eine Programmsteuerung derart, daS nach 
Auffullung eines Vorprof ilbildungskanals, insbesondere fiill- 
druckabhangig, das jeweilige AnschluSventil geschlossen wird; 
nach einer Ktihlperiode zur Abkuhlung der im Vorprof ilbildungs- 
kanal enthaltenen Gemischfiillung der zugehorige Profilaus- 
trittsschieber und das zugeh6rige AnschluSventil geoffnet 
werden; nach teilweisem Ausschieben des bereits geharteten 
Vorprofils durch uber das AnschluSventil nachf lieSendes Ge- 
misch das teilweise ausgeschobene Vorprof il von der Abzugsein- 
richtung erfaSt und von der Vorlauffront des nachgefullten 
Gemischs getrennt wird; nach erfolgter Trennung des Nachlauf- 
endes des Vorprofils und der Vorlauffront des nachf lieSenden 
Gemisches der Austrittsschieber innerhalb des so gebildeten 
Trennspalts geschlossen wird und der Vorprof ilbildungskanal 
hierauf wieder vollst§ndig aufgefiillt wird bis zum Erreichen 
eines fur die Bildung eines weiteren Vorprofils erforderlichen 
Fullzustands. 

Dabei konnen die Vorprof ilbildungskanale in einem Kuhlf lussig- 
keitsbad angeordnet sein. Wenn uber die Lange der Vorprof il- 
bildungskanale verteilt ein drtlich variables Temperaturpro- 
gramm auf rechterhalten werden soil, so kann das Kiihlf lussig- 
keitsbad in einzelne Sektionen unterschiedlicher Kuhlf ltissig- 
keitstemperatur aufgeteilt sein. 

Die Steuerung kann weiterhin dahin ausgestaltet sein, daS die 
Abzugseinrichtung wirksam wird, wenn das Vorlaufende des je- 
weils der Ausschiebung unterliegenden Vorprofils eine vorbe- 
stimmte Stelle stromabwarts des Austrittsschiebers erreicht 
und daS der Austrittsschieber geschlossen wird, wenn das Nach- 
laufende des der Ausschiebung unterworfenen Vorprofils einen 
vorbestimmten Abstand von der Vorlauffront des nachgefullten 
Gemisches erreicht hat. Dabei ist weiterhin eine Ausgestaltung 
der Steuerung dahingehend mdglich, dafi das AnschluSventil 
eines Vorprof ilbildungskanals geschlossen wird, wenn ein vor- 
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bestimmter Fulldruck in dem Vorprof ilbildungskanal sensiert 
wird . 

AnschlieEend an den Austrittsschieber der Vorprof ilbildungs- 
kanale kann eine AblageflSche zur Ablage der jeweils ausgesto- 
fienen Vorprof ile vorgesehen sein; an den Ablagetisch kann ggf . 
unter Zwischenschaltung eines Umsetzgerats ein Forderer mit 
quer zur Profilachse verlaufender F6rdereinrichtung an- 
schliefien. 

Die AusfluSstelle des Schneckenextruders kann mit einer Stau- 
oder Homogenisierungseinrichtung ausgefuhrt sein, an welche 
sich die Verteilerleitung anschliefit. 

Aus den weiter oben bereits angegebenen Grunden der Kleinhal- 
tung des Schneckenextruders kann es vorteilhaft sein, wenn der 
Schneckenextruder zur Verarbeitung von pelletiertem Gemisch 
ausgebildet ist. Dabei kann der Schneckenextruder mit einem 
vorzugsweise nach oben offenen, im wesentlichen radialen und 
im querschnitt im wesentlichen rechteckigen Beschickungs- 
schacht ausgefiihrt sein. 

Urn den Einzug des Schneckenextruders auf ein definiertes MaE 
pro Zeiteinheit zu bringen, wird empfohlen, daS der Zylinder 
des Schneckenextruders zumindest im Bereich einer Einzugszone 
mit Hemm-Mitteln zur Hemmung des Mitdrehens des Beschickungs- 
guts ausgefuhrt ist. Dabei konnen die Hemm-Mittel von im we- 
sentlichen axialgerichteten Nuten an der Innenumfangsf ISche 
des Zylinders gebildet sein. Die Nuten konnen dabei in Achs- 
richtung des Zylinders an Tiefe abnehmen. 

Die Erfindung betrifft weiter ein Prof ilmaterial, insbesondere 
fur die Herstellung von Profilrahmen der Fenster- und Tiirpro- 
duktion, bestehend aus einem Vollprofil, welches neben thermo- 
plastischen Bestandteilen Fullstof fe enthalt und zumindest auf 
Teilen seines Prof ilumfangs mit mindestens einer Vergtitungs- 
schicht in Form eines Blechprofils versehen ist. Dabei ist das 



WO 97/06942 



- 31 - 



PCT/EP96/03611 



Blechprofil bevorzugt von einem Aluminiumprof il gebildet, 
welches an seiner Sichtseite mit einer Farb- Oder Lackschicht 
versehen ist. 

Das Blechprofil kann man mit dem Vollprofil verkleben; es ist 
aber auch moglich, daS das Blechprofil mit dem Vollprofil 
f ormschlussig in Eingriff gehalten ist, 

Mindestens ein Rand des Blechprofils kann als Haltekante, z.B. 
fur Dicht- oder Kittmaterial, ausgebildet sein. 

Das Blechprofil kann von zwei Prof ilschalen gebildet sein, 
deren eine - bezugnehmend auf die Gestaltung eines fertigen 
Fensters - einen rauminneren Bereich der Prof iloberf l&che und 
deren andere einen raumauSeren Bereich der Prof iloberf lache 
bedeckt, wobei die beiden Prof ilschalen im Falle eines Flugel- 
rahmenprof ils im Prof ilbereich des Scheibenbetts und im Pro- 
filbereich des Rahmenfalzes voneinander Abstand haben und im 
Falle eines Blendrahmenprof ils im Prof ilbereich des Blendrah- 
menf alzes und der mauerof fnungsseitigen Umfangsf lache vonein- 
ander Abstand haben. Auf diese Weise ist eine Kaltebruckenbil- 
dung unterbunden. 

Die Umfangsf lache des Vollprofils kann dabei in den von dem 
Blechprofil nicht bedeckten Bereichen unbehandelt oder nur 
durch spanabhebende Behandlung bearbeitet sein. 

Der von dem Blechprofil nicht bedeckte Bereich kann durch 
entsprechenden Farbpigmentgehalt auf ein farblich einheitli- 
ches, insbesondere schwarzes, Farbbild, gestellt sein, 

Ein aus dem erf indungsgem&Sen Prof ilmaterial hergestellter 
Fensterrahmen oder Turrahmen kann in der Weise zusammengesetzt 
sein, daS aneinander anschliefiende Prof ilschenkel auf Gehrung 
geschnitten aneinander anschliefien und miteinander im Geh- 
rungsbereich verschraubt oder verklebt sind. 
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Zur Herstellung einer Rahmenkombination bestehend aus einem 
Flugelrahmen und einem Blendrahmen ist es selbstverstandlich 
moglich, fur Blendrahmen und Flugelrahmen unterschiedliche 
Vorprofile herzustellen, die optimal an die jeweilige Endpro- 
filform angepaSt sind, so daS die spanabhebende Bearbeitung 
mit einem Minimum an Zerspanungsarbeit auskommt. Es ist aber 
auch moglich, daS ffir die Herstellung des Flugelrahmens und 
des Blendrahmens einheitliche Vollprofile verwendet sind, die 
sich voneinander nur durch unterschiedliche spanabhebende 
Bearbeitung oder/und unterschiedliche Beschichtung mit Blech- 
profilen unterscheiden. Von dieser Moglichkeit macht man ins- 
besondere dann Gebrauch, wenn im Hinblick auf die Investi- 
tionskosten einer Prof ilbildungsanlage zunachst nur eine 
solche Anlage fur Blendrahmen- und Flugelrahmenprof ile einge- 
setzt werden soil. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren zur Herstellung von Profilmate- 
rial erlaubt es auch, Prof ilmaterial fur andere Einsatzzwecke 
als Ttiren- und Fensterbau herzustellen, beispielsweise fur 
Mdbelbau, Hausbau, Verpackungskonstruktionen, Paletten u. dgl. 
Die Verwendung von thermoplastischen Kunststof f abfallen ist 
aus den oben genannten Grunden sehr vorteilhaft, aber nicht 
unbedingt erforderlich. Fur Produkte hoherer QualitSt kSnnen 
auch Rohkunststof fe, beispielsweise in Form von Granulat, zum 
Einsatz gebracht werden. 

Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels; es stellen dar: 

Fig. 1 den Querschnitt eines Vorprofils, hergestellt nach 
einer ersten Formgebungsstufe des erf indungsgemafien 
Verfahrens; 

Fig. 2 den Querschnitt eines Zwischenprof ils, hergestellt 
nach einer zweiten Formgebungsstufe des erfindungs- 
gemafien Verfahrens; 

Fig. 3 den Querschnitt des Endprofils, hergestellt nach ei- 
ner Beschichtungsstuf e des erf indungsgemafien Verf ah- 
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rens ; 

Fig, 4 .eine Ubersichtszeichnung zur Darstellung der Zusam- 
mengehdrigkeit der nachfolgenden Figuren 4A und 4B; 

Fig. 4A den materialf lufiaufwartigen Teil der ersten Formge- 
5 bungsstufe; 

Fig. 4B den materialf luSabwartigen Teil der ersten Formge- 
bungsstufe; 

Fig. 5 den Ubergang von der ersten Formgebungsstufe zu der 

zweiten Formgebungsstufe; 
io Fig. 6 die Beschichtungsstufe; 

Fig. 7 eine Ubersichtszeichnung zur Darstellung der Zusam- 

mengehorigkeit der nachfolgenden Figuren 7A-7C; 
Fig. 7A den materialf luSaufwartigen Teil der Kunststof fauf - 

bereitung; 

15 Fig. 7B den materialf luSmittleren Teil der Kunststof fauf be- 
reitung ; 

Fig. 7C den materialf lufiabwSrtigen Teil der Kunststof fauf be- 
reitung ; 

Fig. 8 die Auf bereitung der Zuschlagstof fe; 
20 Fig. 9 einen Flugelrahmen eines Fensters, hergestellt aus 
Profilstaben, wie sie gemaS Fig. 1-6 gewonnen wur- 
den; 

Fig. 10 ein FluSschema einer weiteren Durchfuhrungsf orm des 
erf indungsgemaSen Verfahrens; 
25 Fig. 11 eine Pelletierungseinrichtung zur Verwendung in dem 
Verfahren nach Anspruch 10; 

Fig. 12 eine Extrudierschnecke fur das Verfahren nach An- 
spruch 10 mit nachgeschalteter Stau- und Homogeni- 
sierungseinrichtung sowie einer Verteilereinricht- 
30 ung; 

Fig. 13 Details zu der Stau- und Homogenisierungseinrich- 
tung nach Fig. 12; 

Fig. 13a eine Endansicht eines Staukorpers gemafi Fig. 13 in 
Pfeilrichtung XHIa der Fig. 13; 
35 Fig. 14 die Verteilereinrichtung nach Fig. 12 mit nachge- 
schalteten Vorprof ilbildungskan&len und einer Ab- 
nahmestation zur Abnahme der Vorprof ile aus den 
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Vorprof ilbildungskanalen; 
Fig. 15 die Kombination eines Flugelrahmenprof ils und eines 

Blendrahmenprof ils ; 
Fig. 15a ein gemeinsames Vorprof il zur Gewinnung der Profile 

gemafi Fig. 15; 

Fig. 15b den Schichtaufbau einer Vergutungsprof ilschale; 
Fig. 16 die Kombination gem§£ Fig. 15, ausgeriistet mit den 

wesentlichen Teilen eines Fensters und 
Fig. 17 eine Teilprof ilschale von dem Blendrahmenprof il 

gemafi Fig. 15 und 16. 

In Fig. 1 ist der Querschnitt durch ein Vorprof il darge- 
stellt, aus dem nach weiterer, im folgenden noch zu beschrei- 
bender Bearbeitung ein Endprofil zur Herstellung von Flugel- 
rahmen oder Blendrahmen fiir Fenster entsteht. Das Vorprof il 
ist mit 10 bezeichnet. Es ist im Querschnitt grofier als das 
letztlich zur Fensterherstellung verwendete Endprofil. Es 
handelt sich urn ein Vollprofil, welches aus 5 Gewichtsteilen 
thermoplastischem Kunststoff, z.B. Polyethylen oder Polypro- 
pylen oder ABS oder einem Gemisch davon und aus 1 Gewicht- 
steil Zuschlagstof fen, namlich Miskanthus, besteht. Die Zu- 
schlagstoffe sind gleichmSSig uber den Querschnitt verteilt. 
Der Kunststoffanteil bildet eine Matrix, in welcher einzelne 
Fasern der Zuschlagstof fe oder kleinere Gruppen von Einzel- 
fasern eingeschlossen sind. Die Fasern sind langlich und ha- 
ben eine Langs erst reckung von ca. 

3 mm. Fiir den Fall, da& in dem Kunststoffanteil je nach Pro- 
venienz Fremdstoffe enthalten waren, sind auch diese im we- 
sentlichen matrixartig von Kunststoff umschlossen. , 



Zur Herstellung dieses Vorprof ils 10 wird nun auf die Fig. 
4A-4B verwiesen. In Fig. 4A erkennt man einen Vorratssilo 12 , 
der durch eine Leitung 14 uber ein Fordergeblase mit verar- 
beitungsf Shigem Kunststoff beschickt wird. Die Gewinnung des 
verarbeitungsfahigen Kunststoffs wird spater unter Bezugnahme 
auf die Fig. 7A-7C beschrieben werden. Hier ist zur Struktur 
des verarbeitungsfahigen Kunststoffs nur f estzustellen, da£ 
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dieser in Form von Teilchen unregelmafiiger GroSe vorliegt, 
die - wenn sie lose auf einanderliegen - eine geringe Pan- 
kungsdichte ergeben, welche von Ort zu Ort stark schwankt. 
Der Vorratssilo 12 ist als ein Hochsilo ausgebildet, so daS 
durch das Eigengewicht der Kunststoff teilchen im Bodenbereich 
eine naturliche Verdichtung eintritt. Diese natiirliche Ver- 
dichtung kann noch durch einen urn die Achse A rotierenden 
Forderstern 16 unterstutzt werden, der durch Schragstellung 
seiner Schaufel eine Verdichtungswirkung nach unten erzeugt. 
Man erkennt ferner ein Hochsilo 18, welches von einer Aufbe- 
reitungsstation-her mit verarbeitungsfahigem Zuschlagstof f 
beschickt wird, und zwar im Beispielsf all mit gemahlenem oder 
zerfasertem Miskanthus-Erntegut, welches fruhestens 3 Jahre 
nach der Aussaat erstmals geerntet wurde. Es handelt sich 
hierbei urn eine perennierende Pflanze, die mehrmals geschnit- 
ten werden kann. 

Die Aufbereitung wird im folgenden unter Bezugnahme auf Fig. 
8 naher beschrieben. Hier geniigt es zu sagen, dafi das auf be - 
reitete Fasergut in Form langlicher Fasern von ca. 3 mm Lange 
vorliegt. Auch dieses Fasergut besitzt bei loser Lagerung 
eine geringe Packungsdichte. In dem Hochsilo 18 tritt wiede- 
rum eine Vergr6Serung der Packungsdichte auf, die erneut dur- 
ch einen Forderstern 20 unterstiitzt werden kann. 

Die Zuforderung des Faserguts zu dem Hochsilo 18 erfolgt du- 
rch einen sog. Seilforderer, das ist ein endloses oder ein 
hin- und hergehendes Seil innerhalb eines Forderkanals, wel- 
ches eine die Mitnahme des Faserguts bewirkende Oberflctche 
besitzt. 

Die Kompaktierung der Kunststoff teilchen und des Faserguts in 
den beiden Hochsilos 12,18 ist wesentlich, damit die nachfol- 
genden Einrichtungen der Mischung und Thermoplastif izierung 
des Kunststoffs von Kompaktierungsarbeit entlastet werden und 
deshalb kostengtinstiger ausgefiihrt werden konnen. 



WO 97/06942 



- 36 - 



PCI7EP96/03611 



Von den beiden Hochsilos 12,18 gelangen die beiden Mischkom- 
ponenten, • Kunststof f teilchen und Fasergut, zu einem Mischwerk 
im Mischpunkt 22 , wobei der Transport zu dem Mischpunkt 22 
von Schneckenforderern o. dgl. besorgt wird. An den Misch- 
punkt 22 schlieSt sich die FSrderschnecke 24 an, die von ei- 
nem Schnelkenzylinder 26 umschlossen ist. Der im Mischpunkt 
22 bereits eingeleitete Mischvorgang, der auch im Mischpunkt 
22 bereits durch bewegte Mischorgane unterstiitzt werden kann, 
wird im Bereich der Forderschnecke 24 fortgesetzt, so daS am 
Ausgang 32 der F&rderschnecke 24 (in Fig. 4A rechts) eine 
homogene Mischuhg von Kunststof f und Fasergut vorliegt. In 
Fig. 4A ist die Forderschnecke 24 nur schematisch darge- 
stellt. Die Forderschnecke 24 kann so ausgebildet sein, daS 
ihr Durchmesser, jedenfalls ihre radiale Schneckenhohe, in 
Forderrichtung zunimmt, entsprechend einer zunehmenden Kom- 
paktierung und Volumenabnahme des Mischguts. Der Kunststof f- 
anteil des Mischguts wird im Laufe der Bewegung Icings des 
Richtungspfeils 28 erw&rmt und thermoplastif iziert . Diese 
Erwarmung kann durch Heizbander oder Heizkammern 30 geregelt 
werden. Am Ausgang 32 der Forderschnecke 24 liegt ein homoge- 
nes, zahflieSendes Gemisch vor, vergleichbar einer kaugummi- 
artigen Knetmasse mit einer Temperatur von ca. 180°C. Dieses 
Gemisch wird von der Forderschnecke 24 durch eine Strangbil- 
dungsduse 34 hindurchgetrieben. Am Ausgang der Strangbil- 
dungsdiise 34 befindet sich eine Revolvertrommel 36 mit einer 
Vielzahl von uber den Umfang verteilten achsparallelen Vor- 
prof ilbildungskanalen 38, deren Querschnitt wenigstens anna- 
hernd dem der Strangbildungsdiisen 34 entspricht. Zu jedem 
Zeitpunkt wShrend des kontinuierlichen Verfahrensablauf s wird 
jeweils nur ein Vorprof ilbildungskanal 38 mit dem zahfliefien- 
den Gemisch jeweils bis zur vollstandigen Auffiillung gefullt. 
Nach Eintreten der vollstandigen Aufftillung der Vorprof ilbil- 
dungskanale 38 - diese sind am jeweils rechten Ende gemaS 
Fig. 4B wShrend der Auffiillung abgeschlossen - erfolgt durch 
Drehung der Revolvertrommel 36 eine Fortschaltung auf den in 
Umfangsrichtung jeweils nachstf olgenden Vorprof ilbildungska- 
nal 38, Die Revolvertrommel 36 ist in einem Kuhlwassertank 40 
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aufgenommen, so daS eine Abkiihlung des in den Vorprof ilbil- 
dungskanalen 3 8 enthaltenen Gemisches und damit eine Erhar- 
tung desselben eintritt. Nach Auffullung eines bestimmten 
Vorprof ilbildungskanals 38 bleibt dieser gefullt, solange, 
bis er nach Auffullung der ubrigen Vorprof ilbildungskanale 38 
wieder kurz vor der AnschluSstellung an die Strangbildungs- 
duse 34 steht, d.h. praktisch wahrend einer Vollumdrehung der 
Revolvertrommel 36. Dadurch ist eine betr§chtliche Verweil- 
zeit des Gemisches innerhalb des Kuhlwassertanks 40 gew&hr- 
leistet, die ausreicht, urn eine Erhartung des Gemisches bis 
zur Handhabbarkeit des jeweils gebildeten Vorprof ils erlau- 
ben. Wahrend des Fortschaltens der Revolvertrommel 36 in Urn- 
fangsrichung wird die Forderung durch die Forderschnecke 24 
in Forderrichtung 28 fortgesetzt, wobei ein schematisch dar- 
gestellter Pufferraum 42 wahrend der Umschaltperioden das an- 
fallende Gemisch aufnehmen kann. Dieses kann zum Eingang zu- 
riickgeleitet Oder elastisch wieder in den Bereich der Strang- 
bildung eingedriickt werden. 

Wenn ein Vorprof ilbildungskanal 38 nach einem nahezu 
vollstandigen Umlauf der Revolvertrommel 36 von dem 
inzwischen weitgehend erh&rteten Vorprofil 10 geraumt werden 
soil, dann befindet sich dieser Vorprof ilbildungskanal 38 in 
Flucht mit einem Ausstofier 44 am stromaufwartigen Ende der 
Revolvertrommel 36. Dieser AusstoSer 44 kann dann in Pfeil- 
richtung 46 in den betreffenden Vorprof ilbildungskanal 3 8 
einfahren und das entstandene Vorprofil 10 so weit aus dem 
rechten Ende des Vorprof ilbildungskanals 38 ausstoSen, daS es 
dort von einem Raupenabziehwerk 48 erfaSt werden kann. Das 
Vorprofil ist in Fig. 4B zu erkennen; es ist entsprechend der 
Bezeichnung in Fig. 1 mit 10 bezeichnet. Durch das Raupenab- 
ziehwerk 48 wird das Vorprofil 10 auf einen Fordertisch 50 
gebracht, der mit einer Mehrzahl von Forderriemen 52 ausgerii- 
stet ist. Die Fdrderrichtung dieser Forderriemen 52 ist in 
Fig. 4B durch den Pfeil 54 angedeutet. Dies bedeutet, daS die 
Forderrichtung des Vorprofils 10 nunmehr orthogonal zur 
Langsrichtung des Vorprofils 10 verlauft. Im Bereich des 
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Fdrdertisches 50 konnen die Vorprofile 10 wahrend einer er- 
sten Verweilzeit von beispielsweise 5-10 Stunden verblei- 
ben. Die Forderriemen 52 konnen so langsam verlaufen, wie es 
bei vorgegebener Verweilzeit eben notwendig ist, damit die 
Vorprofile 10 innerhalb der gegebenen Verweilzeit die n§chste 
Station erreichen konnen, Es ist ohne weiteres ersichtlich, 
daS man auf diese Weise auch bei sehr leistungsstarken Anla- 
gen mit einem verhaltnismaSig geringsn GrundriS der jeweili- 
gen Anlage auskommt. Man benennt die Prof ilherstellung der 
vorbeschriebenen Art in Abwandlung des Begriffs "Extrudieren" 
mit dem Begrif f '"Intrudieren" , weil das thermoplastif izierte 
Gemisch in dem Vorprof ilbildungskanal 38 hineingepreSt wird. 
Wahrend des Durchgangs durch die Strangbildungsdiise 34 und 
wahrend des Vorschubs innerhalb des Vorprof ilbildungskanals 
38 tritt eine uberwiegende Parallelstellung. der Fasera des 
Faserguts parallel zur LSngsachse des Vorprof ilstrangs ein. 
Dies ist im Hinblick auf die Biegef estigkeit des erharteten 
Vorprof ilstrangs vorteilhaft. 

Fur eine annahernd konstante Zusammensetzung des Gemisches 
und damit des Vorprof ils 10 wird dadurch gesorgt, daS die die 
Hochsilos 12,18 mit dem Mischpunkt 22 verbindenden 
Forderschnecken als sog. Dosierschnecken ausgebildet sind, Es 
ist denkbar, die Fordergeschwindigkeit und damit Dosierwir- 
kung der einzelnen Dosierschnecken nach MaSgabe des gemesse- 
nen Istwerts der Zusammensetzung durch Ruckkopplung von einer 
Zusammensetzungssensorik auf die Dosierschnecken zu korrigie- 
ren und auf gewunschte Werte einzustellen. 

In Fig. 5 erkennt man erneut den Fordertisch 50 mit den For- 
derriemen 52 und einem im Bereich des Fordertisches 50 
befindlichen Vorprof il 10. Dieses Vorprof il 10 erreicht im 
Zuge seiner Bewegung durch die Forderriemen 52 in Pfeilrich- 
tung 54 nach Ablauf der vorbestimmten ersten Verweilzeit von 
5-10 Stunden einen Lings for der er 56, der in Pfeilrichtung 
58 das Vorprof il 10 weiterbewegt . Der Langsforderer 56 setzt 
sich aus zwei Abschnitten 56a und 56b zusammen, zwischen de- 
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nen eine spanabhebende Bearbeitungsstation 60 mit rotierenden 
Bearbeitungskopfen 64a-64d eingeschaltet ist. In dieser span- 
abhebenden Bearbeitungsstation 60 wird aus dem Vorprofil 10 
gemafi Fig. 1 das Zwischenprof il 66 gemaS Fig. 2 gewonnen, 
wobei die einzelnen Bearbeitungskopf e 64a-64d, die in sehr 
viel grofierer Zahl als in Fig. 5 angedeutet, vorhanden sein 
konnen, iiber den Abstand zwischen den beiden Langsforderern 
56a und 56b verteilt angeordnet sind. 

Durch die gewollte Verweilzeit auf dem Fordertisch 50 von 
etwa 5-10 Stun'den ist von dem insgesamt zu erwartenden 
Schwund der Vorprofile 10 ein wesentlicher Teil bereits ein- 
getreten, so daS nur noch ein relativ geringer Restschwund zu 
erwarten ist. Der noch zu erwartende Restschwund hat einen 
kalkulierbaren aber durchaus endlichen Wert. Dieser 
Restschwund wird bei der Einstellung der spanabhebenden Be- 
arbeitungskopfe 64a- 64d beriicksichtigt, so dafi am Ausgang der 
spanabhebenden Bearbeitungsstation 60 auf dem Langs forderband 
56b ein Zwischenprof il 66 mit UbermaS, aber mit kalkulierba- 
rem UbermaS gegenuber dem endgultigen QuerschnittsmaS, vor- 
liegt. Wenn die Zwischenprof ile 66 dann - vorher wird noch 
eine Beschichtungsbehandlung durchgefiihrt - letztlich zu Flu- 
gelrahmen oder Blendrahmen von Fenstern oder Turen verarbei- 
tet werden, so mag zwar noch ein Restschwund eintreten, so- 
fern man nicht in Sonderf alien eine sehr ,viel langere 
Verweilzeit noch einschaltet, der Restschwund ist aber bei 
der Fenster- oder Txirfertigung so einkalkuliert, dafi nach 
Eintritt dieses Restschwunds - er mag eintreten, wenn die 
TCLren oder Fenster bereits f ertiggestellt oder auch schon 
eingebaut sind - die Funktionsf ahigkeit der Fenster bzw. Tu- 
ren dadurch nicht mehr in Frage gestellt wird. 

Von dem Forderband 56b kommend kann das durch die spanabhe- 
bende Bearbeitung erhaltene Zwischenprof il 66 gemafi Fig. 2 
einer Beschichtungsstation gemaS Fig. 6 zugefuhrt werden. 
Diese Beschichtungsstation umfaSt zunachst eine Positionie- 
rungseinheit 68 in Form einer Positionierungsduse oder eines 
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Positionierungsrollensystems, welches die Aufgabe hat, das 
Zwischenprof il 66 gegenuber einer Beschichtungsringdiise 70 so 
zu posit ionieren, dafi zwischen dem Aufienumfang des Zwischen- 
prof ils 66 und dem Lumen der Beschichtungsringdiise 70 ein 
Beschichtungsspalt 72 von annahernd konstanter Spaltstarke 
uber den gesamten Umfang des Zwischenprof ils 66 entsteht. Der 
Beschichtungsringdiise 70 vorgeschaltet ist eine Behandlungs- 
einrichtung 74, in welcher die Oberflache des Zwischenprof ils 
66 eine adhesionsf ordernde Behandlung fur einen 
Beschichtungsfilm erf£hrt. Die Behandlung kann beispielsweise 
mittels Chemikalien oder energiereicher Strahlung erfolgen, 
die an der Oberflache des Zwischenprof ils 66 freie Radikale 
fur die chemische Anbindung des Beschichtungsf ilms zur Ver- 
fugung stellt. In der Beschichtungsringdiise 70 ist ein Ring- 
verteilerkanal 76 vorgesehen, der liber eine Leitung 78 mit 
f ilmbildendem Beschichtungsmaterial versorgt wird. Dieses 
filmbildende Beschichtungsmaterial wird durch den Ring- 
verteilerkanal 76 uber den ganzen Umfang des Zwischenprof ils 
66 gleichmafiig verteilt und bildet einen das Zwischenprof il 
66 allseitig bedeckenden Film 80. Das filmbildende Beschich- 
tungsmaterial kann beispielsweise von aufgeschmolzenem Poly- 
ethylen oder Polypropylen gebildet sein, welchem weifie Farb- 
pigmente in solcher Konzentration zugesetzt sind, daS eine 
vollstandige optische Abdeckung der Oberflache eintritt. 

Anschliefiend an die Beschichtungsringdiise 70 wird das 
beschichtete Zwischenprof il 66 durch eine Kuhleinrichtung 82 
so gekuhlt, dafi eine weitgehende aber nicht vollstandige Er- 
starrung des Films 80 eintritt. Das Zwischenprof il 66 mit dem 
teilweise erstarrten Film 80 wird dann durch eine Nachbehand- 
lungsprof ilduse 84 geschickt, in welcher an der gesamten 
OberflSche des Films 80 oder jedenfalls an optisch in 
Erscheinung tretenden Bereichen davon ein Unterdruck angelegt 
wird. Die Unterdruckanlegung erfolgt durch mikroporose Wande 
86, an deren Ruckseite durch eine Luf tabzugsleitung 88 ein 
Vakuum aufrecht erhalten wird. Der durch die mikroporosen 
Wande 86 an den Film 80 angelegte Unterdruck einerseits und 
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die noch bestehende plastische Verf ormbarkeit des Films 80 
sind so aufeinander abgestellt, daS der Film 80 beim Durch- 
lauf durch die Nachbehandlungsprof ilduse 84 egalisiert wird, 
wobei gleichzeitig eine GlSttung des Films 80 durch die fein- 
bearbeiteten Anlagef lachen der mikroporosen Wande 86 
eintritt . 

Am Ausgang der Nachbehandlungsprof ilduse 84 liegt das Endpro- 
fil 90 vor, das in Fig. 3 im einzelnen dargestellt ist, d.h. 
das Profil mit der Filmbeschichtung 80 an seiner Oberflache. 
Dieses Profil ka'nn nun beispielsweise zu Flugelrahmen von 
Fenstem verarbeitet werden, wie sie in Fig, 9 dargestellt 
sind. Man erkennt dort einzelne Profilstabe 92a- 92d, die an 
ihren Enden auf Gehrung geschnitten und durch Holzschrauben 
94 miteinander verbunden sind, wobei in den Gehrungsf ISchen 
96 ein erhartendes Dichtungsmittel eingebracht sein kann. Man 
erkennt in den einzelnen Staben eine umlaufende Nut 98 , ge- 
eignet zur Aufnahme einer Fensterscheibe 100, welche im Zuge 
des Zusammenbaus in die umlaufende Nut 98 eingelegt und da- 
durch fixiert wird. 

In den Fig. 7A-7C ist die Aufbereitung des Kunsts toffs darge- 
stellt. Es sei angenommen, dafi Kunststof fabfalle verarbeitet 
werden, die durch Aussortieren aus Haushalts- Oder Kommunal- 
miill gewonnen sind. Diese werden in Ballen zu der Anlage ge- 
bracht und durch einen Ballenforderer 102 in die Anlage ein- 
geftihrt. Am Ende des Ballenforderers 102 befindet sich ein 
Ballenaufreifier 104, in welchen die Ballen durch einen Trich- 
ter 106 eingeworfen werden. Die Ballen werden in dem Ballen- 
aufreifier 104 aufgerissen und gelockert und gelangen dann 
durch ein weiteres Forderband 108 zu einer Aussiebtrommel 
110, in welcher schwere grobe Teile z.B. BlechverschluSkap- 
seln von Kunststof f-Flaschen ausgesiebt werden. Ein anschlie- 
fiendes Forderband 112 bringt die somit von schweren Anteilen 
befreiten Kunststof fscherben und -fetzen zu einem magne- 
tischen Ausscheider 114, in welchem f erromagnetische Bestand- 
teile abgeschieden werden. Ein weiteres Forderband 116 bringt 
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die Kunststof f teile sodann zu einer Friktionszentrifuge 118. 
Diese ist- als Durchlaufgerat mit einer Durchlauf richtung ge- 
mafi Pfeil 120 ausgebildet. Es handelt sich urn eine Siebtrom- 
mel, deren Mantel am Innenumfang mit einer F6rderschnecke 
besetzt ist. Diese Forderschnecke bewirkt die Forderung in 
der Pfeilrichtung 120. Die Drehzahl ist so gro£, da£ die Pa- 
pierbestandteile meist angefeuchtet nach radial auSen tendie- 
ren. Diese Papieranteile werden dann durch Siebdf fnungen der 
Siebtrommel hindurch abgegeben, wobei diese Offnungen eine 
Offnungsweite von ca. 2 mm haben. Die Papierteile werden in 
einem Sammelraum 122 gesammelt und von dort abgefuhrt. Von 
der Friktionszentrifuge 118 gelangt der Abfall, der nun zu 
ca. 90% aus Kunststof f besteht, auf ein weiteres Fdrderband 
124. Der Kunststof f hat noch im wesentlichen die Origi- 
nalgrofie der im Ballen zusammengefaSten Fetzen und Flaschen- 
teile, wobei auch noch Aluteile enthalten sein kdnnen, die 
von Flaschendeckeln u. dgl. stammen. Das Forderband 124 
bringt das Gut nun zu einer in Fig. 7C dargestellten Schnei- 
demCihle 126. Diese besteht aus einem Statorgehause und einem 
in dem StatorgehSuse gelagerten Rotor. Statorgehause und Ro- 
tor sind an ihrer Innenumfangsf lache bzw. AuSenumf angsf lSche 
rechenartig mit Schneidemessern bestuckt, durch deren Zusam- 
menwirken eine Zerkleinerung der Kunststof freste auf ein Mafi 
von ca. 16 mm maximale Achslange erfolgt. Die so durch Zer- 
kleinerung gewonnenen Kunststof fteilchen werden sodann durch 
Forderleitungen 128 und 130 einem Zyklon 132 tangential zu- 
gefuhrt. In diesem Zyklon 132 werden mit warmer Luft Feinbe- 
standteile nach oben ausgetragen, wShrend die groberen Kunst- 
stoff teile nach unten sinken. In dem Zyklon 132 kann ein 
Ruhrwerk eingebaut sein, welches der Verhinderung von B rub - 
kenbildung innerhalb des Zyklons 132 dient. Die mit der war- 
men Luft ausgetragenen Feinbestandteile konnen in einem Fil- 
ter gesammelt werden. Aus dem unteren Teil des Zyklons 132 
gelangen die Kunststoffteilchen sodann uber Forderschnecken 
134 in eine Trockenanlage 136, in der die Kunststoffteilchen 
mit ca. 70°-80°C warmer Luft im Wirbelschichtverf ahren auf 
eine Restfeuchte von weniger als 1 Gew.% Wassergehalt 
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getrocknet werden. Von der Trockenanlage 13 6 fuhren Leitungen 
138 mit einem Fordergeblase 140 zu dem in Fig. 4A dargestell- 
ten Hochsilo 12 mit dem EinlaS 14. 

In Fig. 8 schliefilich ist die Aufbereitung der zweiten Misch- 
komponente, d.h. des Faserguts, dargestellt. Man erkennt dort 
eine Muhle oder eine Zerf aserungseinrichtung 142, welcher das 
ungehackselte Erntegut in Ballenform zugefuhrt wird. Dort er- 
folgt eine Mahlung auf ca. 3 mm lineare Teilchenlange. Das 
gemahlene Gut ist noch so feucht, wie es auf dem Feld gewon- 
nen wurde. Von der Muhle gelangt das Mahlgut mittels einer 
Forderschnecke 144 in den Eingangstrichter 146 einer Trock- 
nungsanlage 148, durch welche das Mahlgut hindurchgefordert 
und gleichzeitig mittels eines in Peilrichtung 150-152 hin- 
und herfahrenden Auflockerungswerks aufgelockert wird. Das 
durchge f order te Gut wird von unten in Pfeilrichtung 154 von 
Trockenluft durchstrdmt. Diese nimmt die Feuchtigkeit aus dem 
Mahlgut auf. Die feuchte Luft gelangt in eine Filteranlage 
156, in der mitgerissener Staub und Kondensat-Tr6pf chen abge- 
filtert wurden. Die noch feuchte Luft kann an beliebiger 
Stelle in den ProzeS wieder eingefuhrt werden, insbesondere 
in Pfeilrichtung 154. Das getrocknete Mahlgut wird sodann mit 
einem Feuchtigkeitsgehalt von 1 Gew.% fiber eine 
F&rderschnecke 158 zum Eingang einer Fraktioniersiebanordnung 
160 gebracht, in der die fur die Mischkomponente Fasergut 
brauchbare Fraktion ausgesiebt und der Rest abgefuhrt wird, 
wobei dieser Rest beispielsweise im Rahmen der Energiegewin- 
nung verwertet werden kann. Die brauchbare Fraktion wird 
schlieSlich uber eine Seilfordereinrichtung 162 zum Eingang 
des Hochsilos 18 gemSfi Fig. 4A gebracht. Die Seilforderein- 
richtung 162 umfaSt eine Rohrleitung 164 mit einem hin- und 
hergehenden oder stfindig umlaufenden Forderseil 166. Auf die- 
sem Forderseil 166 sind Mitnahmenoppen 168 angebracht. Diese 
Seilfordereinrichtung 162 hat sich wegen der relativ geringen 
Staubentwicklung als vorteilhaft erwiesen. 

Untersuchungen haben gezeigt, daS das so hergestellte Profil 
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einer Temperatur von -30° .bis +40 °C und daruber hinaus stand- 
halt und deshalb die an Fenster und Turen gestellten Anforde- 
rungen erfiillt. Durch das angewandte "Intrudieren" laSt sich 
ein hoher Druck aufbauen, der auch bei stark inhomogenem Aus- 
gangsmaterial fur homogenes Prof ilmaterial sorgt. 

Im folgenden wird eine weitere erf indungsgem§Se Verfahrens- 
weise unter Bezugnahme auf die Fig v 10-17 beschrieben. Dabei 
sind analoge Teile mit den gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in den bisherigen Figuren, jedoch jeweils mit dem Index 
x. 

In Fig, 10 erhalt man eine Gesamtubersicht liber die alterna- 
tive Verfahrensweise. Mit 104x ist ein Ballenauf reisser be- 
zeichnet, welchem Kunststof fballen aus Sammlungen des Dualen 
Systems Deutschland (DSD) zugeffihrt werden. Von dem Ballen- 
auf reisser 104x gelangen die Kunststof f teile des jeweiligen 
Ballens zu 

einer Aussiebvorrichtung llOx, in welcher schwere Grobteile, 
z.B. BlechverschluSkapseln von Kunststof f-Flaschen, ausgeson- 
dert werden. Von der Aussiebvorrichtung llOx gelangen die so 
teilweise gereinigten Kunststof fbestandteile zu einer 
Zerkleinerungsvorrichtung 12 6x. In der Zerkleinerungsvorrich- 
tung 126x werden die Kunststof fbestandteile auf eine 
TeilchengroSe von ca. 20 mm gebracht. Die so zerkleinerten 
Kunststoffteilchen gelangen in eine Trocknungsanlage 136x, in 
welcher eine Trocknung auf ca, 1 Gew.% Wassergehalt erfolgt. 
Die getrockneten Kunststoffteilchen gelangen weiter in eine 
magnetische Ausscheidungseinrichtung 114x, in welcher etwaige 
ferromagnetischen Bestandteile ausgeschieden werden. SchlieS- 
lich gelangen die Kunststoffteilchen in ein Hochsilo 12x. 

Man erkennt weiter in Fig. 10 eine Anlief erungsstation 141x, 
welcher Getreidestroh in Ballenform zugefuhrt wird, wobei 
dort die Ballen zerrissen werden. Von der Anlief erungs- und 
ZerreiSstation 141x gelangt das Getreidestroh in eine Zerfa- 
serungseinrichtung 142x, in welcher das ungehSckselte Ernte- 
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gut durch eine Mahlung auf ca. 3 mm lineare Teilchenlange 
zerkleinert wird. Das so zerkleinerte Getreidestroh gelangt 
sodann in eine Trocknungseinrichtung 143x, in der es von Tr- 
ockenluft durchstromt wird und auf einen Wassergehalt von ca, 
1 Gew.% getrocknet wird, urn schliefilich in ein Hochsilo 18x 
zu gelangen. Im einzelnen konnen die Behandlungsstrecken 
104x-12x und 141x-18x abgewandelt werden, beispielsweise ent- 
sprechend der Beschreibung des vorangehenden Ausfuhrungsbei- 
spiels. Die anzuwendenden Behandlungsschritte hangen von der 
Beschaf fenheit der jeweils angelieferten ersten und zweiten 
Mischkomponenteh ab, die in 104x bzw. 14 lx in den Verfahrens- 
ablauf eingefuhrt werden. 

Von den Hochsilos 12x und 18x, die mit Auf lockerungseinrich- 
tungen 13x bzw. 19x zur VergleichmaSigung der Gutabgabe aus- 
geriistet sein konnen, gelangen die beiden in dem jeweiligen 
Hochsilo gelagerten Mischkomponenten in eine Vormischeinrich- 
tung 200x und von dieser in eine Matrizeneinrichtung 202x zur 
Herstellung von Pellets, Die Matrizeneinrichtung 202x ist 
schematisch in Fig. 11 dargestellt. Sie umfaSt eine 
rotierende Mat riz en trommel 204x mit einer Vielzahl von iiber 
die Umf angsf lache verteilten Matrizenbohrungen 206x. Das in 
die Matrizentrommel 204x eingefuhrte Mischgut aus der 
Vormischeinrichtung 200x wird innerhalb der Matrizentrommel 
204x einer Walk- und Knetbehandlung durch Kollerwalzen 208x, 
ggf . unter Warmezufuhr, unterworfen, die eine Achse 210x an 
der Innenumf angsf lache der Matrizentrommel 204x umlaufen und 
sich dabei urn ihre eigene Achse drehen. Durch diese Walk- und 
Knetbehandlung wird das Mischgut auf eine Temperatur in der 
GroSenordnung von 105°C-130°C gebracht (unter der Vorausset- 
zung, dafi die Hauptbestandteile der Mischkomponente Kunst- 
stof f Polyethylen und Polypropylen sind) . 

Auf diese Weise werden die Kunststof f anteile wenigstens teil- 
weise thermoplastif iziert und mit den Getreidestrohf asern 
vermischt. Das thermoplastif izierte Gemisch wird durch die 
Matrizenbohrungen 206x ausgedriickt, so daS sich am Ausgang 
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der Bohrungen 206x Wurstchen 212x bilden. Diese Wiirstchen 
212x werden im Zuge des Umlauf s der Matrizentrommel 204x 
durch ein Schabmesser 214x abgeschnitten und datnit zu einzel- 
nen Pellets gemacht. Die Pellets 216x gelangen uber eine an 
das Schabmesser 214x anschlieSende Rutsche 218x auf ein For- 
derband 220x, durch welches sie einer Extruderschnecke 24x 
zugefuhrt werden. 

Die Extruderschnecke 24x umfaSt einen Schneckenzylinder 26x 
mit einem Innendurchmesser D und innerhalb dieses Schnecken- 
zylinders 26x einen eingangigen Schneckenkorper 224x. Der 
Schneckenkorper 22 4x bildet in dem Schneckenzylinder 26x eine 
Einzugszone 226x von der LSnge 3D, eine Kompressionszone 228x 
mit der Lange 7D und eine Austragszone 23 Ox mit der Lange 5D. 
Die Schneckensteigung betragt 0,8D. 

Das Vorgemisch gelangt von dem Fulltrichter 222x in einen Be- 
schickungsschacht 231x, der in Achsrichtung der Schnecke eine 
Ausdehnung von ca. 2D und in Richtung senkrecht zur Zeichen- 
ebene eine Ausdehnung entsprechend dem Durchmesser D besitzt. 
Im Einzugsbereich und ggf . daruber hinaus sind an der Innen- 
umfangsflache des Schneckenzylinders 26x Hemmnuten 232x vor- 
gesehen, die eine Tiefe von etwa 3 mm besitzen. Diese Hemm- 
nuten 232x sind dazu bestimmt, ein Mitdrehen des eingefullten 
Mischguts mit dem Schneckenkorper 224x zu verhindern. Die 
Hemmnuten laufen in Achsrichtung des Schneckenkorpers 224x 
zum rechten Ende des Schneckenzylinders hin flach aus. Der 
Schneckenzylinder 26x ist iiber seine Achslange verteilt mit 
ringformigen Heizkorpern 234x versehen. Diese Heizkdrper 234x 
konnen elektrisch oder mit Dampf beheizt sein. Sie sind ins- 
besondere bei Arbeitsbeginn der Extruderschnecke 24x von Be- 
deutung. Im stationaren Betrieb konnen sie unter Umstanden 
abgeschaltet werden, da allein durch die Knetarbeit, welcher 
das Mischgut unterworfen wird, eine Erwarmung eintritt. 

An den Schneckenzylinder schlieEt sich eine Stau- und Homoge- 
nisiereinrichtung 236x an, welche im Detail in den Fig. 13 
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und 13a dargestellt ist. 

Diese Stau- und Homogenisiereinrichtung 236x umfaSt ein 
Durchflufirohr 23 8x mit einem AnschluSf lansch 240x zum An- 
schluS an den Schneckenzylinder 26x und einem weiteren An- 
schluSf lansch 242x zur Verbindung mit einer spater zu be- 
schreibenden Verteilereinrichtung. Das Durchf lufirohr 23 8x 
weist einen konischen Durchgangskanal 244x auf , innerhalb 
welchem ein Kegelstumpfkorper 246x aufgenommen ist. Der Ke- 
gelstumpfkorper 24 6x ist an dem Schneckenkorper 224x durch 
einen Schraubzapfen 248x 16sbar und zum Mitdrehen mit dem 
Schneckenkorper 224x befestigt. Der Kegelstumpfkorper 246x 
ist stufenformig ausgebildet. Seine Mantelf lache setzt sich 
zusammen aus konischen Abschnitten 250x1, 250x2, 250x3 und 
250x4 sowie dazwischenliegenden zylindrischen Abschnitten 
252x1, 252x2 und 252x3 sowie einer Spitze 254x. Im Bereich 
der konischen Abschnitte 250x1-250x4 sind Nuten 256x einge- 
formt. Diese Nuten 256x sind in ihrer Tiefe so bemessen, dafi 
ihre Sohle jeweils in die angrenzenden zylindrischen Ab- 
schnitte 252x1, 252x2 und 252x3 bundig auslauft. Die koni- 
schen Abschnitte 250x1 liegen mit ihren stromaufwartigen En- 
den der Innenumfangsf lache des konischen Durchgangskanal s 
244x unmittelbar benachbart Oder in Kontakt mit diesem. Zwi- 
schen den konischen Abschnitten 250x1-250x4 und dem konischen 
Durchgangskanal 244x sind Spaltbereiche 258x definiert. 

Die axiale Lange der konischen Abschnitte 250x1-250x4 ist 
groSer als die axiale Lange der zylindrischen Abschnitte 
252x1-252x3. Vorzugsweise sind die konischen Abschnitte und 
die zylindrischen Abschnitte in ihrer axialen Lange jeweils 
untereinander gleich. Die Nuten 256x entsprechen in ihrem 
Querschnitt an der jeweils engsten Stelle 260x annShernd den 
gr6Sten nach vorangehender Reinigung der Kunststof fabfalle 
noch zu erwartenden FremdkSrpern . 

In den Spaltbereichen 258x zwischen den konischen Abschnitten 
250x1-250x4 und der Innenumfangsf lache des konischen Durch- 
gangskanals 244x sind durch das Zusammenwirken mit den Nuten 
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256x Intensivscherzonen ausgebildet. An die Intensivscherzo- 
nen 258x schlieSen sich jeweils Entspannungszonen 264x im 
Bereich der zylindrischen Abschnitte 252x1-252x3 sowie im 
Bereich der Spitze 254x an. Die Axialposition des Kegel - 
stumpfkorpers 246x innerhalb des Durchgangskanals 244x kann 
durch eine oder mehrere Beilagscheiben 266x an der Verbin- 
dungsstelle zwischen dem Kegelstumpfkorper 24 6x und dem 
Schneckenkorper 244x eingestellt werden. Auf diese Weise kann 
auch der Abstand der durchmessergrofieren stromaufwartigen 
Enden der konischen Abschnitte 250x1-250x4 von der Innenum- 
fangsflache des" konischen Durchgangskanals 244x variiert wer- 
den. Der Kegelstumpfkorper 246x kann aus einzelnen konischen 
und zylindrischen Scheiben zusammengesetzt sein. 

Die durch den Schneckenextruder 24x thermoplastif izierte 
Masse wird durch den am Ausgang des Schneckenextruders 24x 
herrschenden Forderdruck in den konischen Durchgangskanal 
244x hineingefordert. Im stromaufwartigen Bereich des ersten 
konischen Abschnitts 250x1 wird die gesamte thermoplastif i- 
zierte Masse von den Nuten 256x aufgenommen und durch diese 
hindurchgefordert . Entlang dem konischen Abschnitt 250x1 er- 
folgt eine periphere, radiale und axiale Durchmischung inner- 
halb der Intensivscherzone 258x, die mit zunehmender Spalt- 
weite der Intensivscherzone 258x zunimmt. Durch den sich in 
Extrusionsrichtung offnenden Spaltbereich 258x (Intensiv- 
scherzone) werden Storstoffe, nicht plastif iziertes Material 
und thermisch geschadigtes Material standig mitgenommen und 
es entstehen keine Ablagerungen und Verstopfungen. Produk- 
tionsausfSlle werden auf diese Weise vermieden. 

In der Entspannungszone 264x erfolgt eine weitere Durchmi- 
schung der Kunststof f schmelze bei geringen Scherbeanspruchun- 
gen. Im Bereich der weiteren konischen bzw. zylindrischen 
Abschnitte wiederholen sich diese Vorgange. 

Besonders vorteilhaft wirkt sich die durch die KonizitSt des 
Durchgangskanals 244x und des Kegelstumpfkorpers 246x verur- 
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sachte fortlaufende Reduktion des Durchf luSquerschnitts aus. 
Auf einanderfolgende freie Querschnitte reduzieren sich in Ex- 
trusionsrichtung und es tritt eine Massedruck- und Tempera - 
turerhohung und als Folge hiervon eine FlieSgeschwindigkeits- 
5 erhohung und eine Verbesserung der FlieSf ahigkeit der Kunst- 
stof f schmelze ein. Andererseits nimmt die Umf angsgeschwindig- 
keit in Extrusionsrichtung wegen des abnehmenden Durchmessers 
ab, so daS auch die Scherwirkung in Extrusionsrichtung ab- 
nimmt. Auf diese Weise wird es moglich, thermisch besonders 

io empfindliche Kunststof fkompositionen mit schlechten FlieEei- 
genschaften ohrie thermische Schadigung zu verbreiten und 
stofflich zu homogenisieren. Dadurch, daS die Bodenflachen 
der Nuten 256x bundig in die Umf angsf lachen der zylindrischen 
Abschnitte 252x1-252x3 libergehen, werden tote Ecken vermie- 

is den, Letztlich kann die Qualitat der am Ausgang der Stau- und 
Mischeinrichtung verfugbaren thermoplastif izierten Masse ins- 
besondere bezuglich der Homogenitat und der Freiheit von 
thermisch geschSdigten Bestandteilen verbessert werden, Da- 
durch wird die Einarbeitbarkeit von Naturstof f en, insbeson- 

20 dere Naturfasern wie Getreidestrohf asern, ermoglicht. Im 

Falle einer heterogenen Kunststof f schmelze schmilzt ein hohe- 
rer Anteil des Kunststof fgemisches auf und es erfolgt eine 
Verbesserung der stofflichen Homogenitat der Kunststoff- 
schmelze. Durch die Axialverstellbarkeit des Kegelstumpfkor- 

25 pers lassen sich die Behandlungsbedingungen dem jeweiligen 
Kunststof fgemisch anpassen. Es ist auch moglich, die Gr66e 
der Nuten 256x zu variieren. Dadurch, daS diese im Quer- 
schnitt grofier gemacht werden, als die zu erwartenden hart en 
Fremdkorper, wird ein Festsetzen von Storstoffen verhindert. 

30 

Eine besonders feinfuhlige Anpassung an unterschiedliche Ver- 
fahrensbedingungen wird dadurch ermoglicht, dafi die zylindri- 
schen Abschnitte und die konischen Abschnitte in ihrer Form 
und Lange verandert werden. Hierzu ist besonders vorteilhaft, 
as wenn der Kegelstumpfkorper 24 6x aus einzelnen austauschbaren 
Abschnitten zusammengesetzt ist. 
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Die Homogenisierungswirkung der Stau- und Homogenisierein- 
richtung erlaubt es, die Lange des Schneckenextruders zu ver- 
kiirzen und damit den Investitionsaufwand durch den Schnecken- 
extruder zu verringern. 

Die Stau- und Homogenisiereinrichtung ist fur die Druckhohe 
am Eingang der nachfolgenden Vorprof ilbildungskanale verant- 
wortlich. 

In Fig. 14 erkennt man einen Teil des Schneckenextruders 24x 
und die Stau- und Homogenisiereinrichtung 236x wieder. Der 
Ausgang der Stau- und Homogenisiereinrichtung 23 6x ist mit 
268x bezeichnet. Hier ist vermittels des in Fig. 13 mit 242x 
bezeichneten Flansches eine Verteilerleitung 270x angeschlos- 
sen. Die Verteilerleitung 270x besitzt uber ihre Lange ver- 
teilt eine Mehrzahl von, z.B. 10, Kanalbeschickungsanschlus- 
sen 272x1-272x10. An den beiden Enden der Verteilerleitung 
270x sind Reinigungsventile 274x1 und 274x2 angebracht. An 
jeden der Kanalbeschickungsanschliisse 272x1 ist ein Vorpro- 
f ilbildungskanal 38x1-38x10 angeschlossen und zwar jeweils 
tiber ein zugehoriges AnschluSventil 276x1-276x10. Die An- 
schlufcventile 276x1-276x10 sind dabei mit dem jeweils zugeho- 
rigen Vorprof ilbildungsknal 38x1-38x10 uber eine thermische 
Isolierung 278x verbunden. Die Vorprof ilbildungskanal e 38x1- 
38x10 sind stationer in einem Kiihlbad 280x aufgenommen. An 
den Enden der Vorprof ilbildungskanale 38x1-38x10 sind Aus- 
trittsschieber 282x1-282x10 angebracht. An die Austritts- 
schieber 282x1-282x10 schliefit sich eine Ablageflache 284x 
an, welche bundig mit der Bodenflache der Vorprof ilbildungs- 
kanale 38x1-38x10 liegt. Im Bereich der Ablageflache 284x ist 
zu jedem Vorprof ilbildungskanal 38x1-38x10 eine Gruppe von 
Abzugswalzen 286x1-286x10 vorgesehen. 

Die Auffullung der einzelnen Vorprof ilbildungskanale 38x1- 
38x10 geschieht f olgendermaSen: 

Zunachst soil der oberste Vorprof ilbildungskanal 38x1 be- 
trachtet werden. Es wird angenommen, daS dieser von einem 
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vorangehenden Fullvorgang bereits gefullt ist und daS sich in 
ihm ein Vorprofil gebildet hat, welches durch Abkuhlung in 
detn Wasserbad 280x abgekiihlt und verfestigt worden ist. So- 
bald dieses Vorprofil eine ausreichende Abkuhlung erfahren 
hat, wird zunachst das obere Reinigungsventil 274x1 kurzzei- 
tig geoffnet, so dafi in dem oberen Teil der Verteilerleitung 
270x etwa enthaltene erstarrte Masse ausgestossen werden 
kann. Dann wird das Anschlufiventil 276x1 geoffnet, wahrend 
alle anderen Anschlufiventile 276x2-276x10 geschlossen sind. 
Gleichzeitig wird der Austrittsschieber 282x1 gedffnet, wah- 
rend alle anderen Austrittsschieber 282x2-282x10 geschlossen 
bleiben. Nunmehr steht der Druck der Schmelze an dem linken 
Ende des Vorprof ilbildungskanals 38x1 an und kann das in die- 
sem bereits erhartete Vorprofil durch den Austrittsschieber 
282x1 ausschieben. Der Vorprof ilbildungskanal 38x1 wird dabei ■ 
in seinem Abschnitt a intensiv gekiihlt, so dafi sich am Vor- 
laufende der neu in den Vorprof ilbildungskanal 38x1 eintre- 
tenden Schmelze rasch ein erharteter Pfropfen bildet. Die 
neuzuf liefiende Schmelze schiebt das in dem Vorprof ilbildungs- 
kanal vorher gebildete und erhartete Vorprofil 10x1 vor sich 
her. Dabei gelangt dieses Vorprofil 10x1 in den Bereich der 
Abzugswalzengruppe 286x1. Sobald das Vorprofil 10x1 diejenige 
Stellung erreicht hat, in der sich nach Fig. 14 das Vorprofil 
10x2 befindet, wird diese Stellung durch eine Fotozelle 288x 
sensiert (man beachte, dafi die Position des Vorprof ils 10x2 
hier nicht dem realistischen Verf ahrensablauf entspricht, 
sondern nur eingezeichnet ist, urn den Sensiervorgang zu er- 
lautern) . Wenn die Fotozelle 288x feststellt, daS das Vorpro- 
fil 10x1 mit seinem Vorlaufende in den Bereich des von der 
Fotozelle 288x ausgesendeten Lichtstrahls eingetreten ist, so 
beginnt der Abzug des Vorprofils 10x1 durch die Abzugswalzen- 
gruppe 286x1. Die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugswalzen- 
gruppe 286x1 wird dabei so eingestellt, dafi das Vorprofil 
10x1 schneller abgezogen wird als das Vorlaufende der neu in 
den Vorprof ilbildungskanal 38x1 einfliessenden Schmelze nach 
rechts wandert. Auf diese Weise wird ein Abstand zwischen dem 
aus dem Vorprof ilbildungskanal 38x1 abgezogenen Vorprofil 
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10x1 und dem Vorlaufende des in den Vorprof ilbildungskanal 
38x1 neueintretenden Schmelzf lusses gewonnen. Aufgrund dieser 
Abstandsbildung uberschreitet das Nachlaufende des Vorprofils 
10x1 den Austrittsschieber 282x1 bevor die neueintretende 
Schmelze in dem Vorprofilbildungskanal 38x1 den Ort des Aus- 
trittsschiebers 282x1 erreicht hat. Der Austrittsschieber 
282x1 wird dann geschlossen. Nach SchlieSen des Austritts- 
schiebers 282x1 wird das Vorprofil 10x1 durch die Abzugswal- 
zengruppe 286x1 weiter in diejenige Position gebracht, in der 
es in Fig. 14 gezeigt ist. Bin Fdrdergerat 290x ist auf Fuh- 
rungsschienen 292x in Pfeilrichtung 294x verschiebbar . In 
Fig. 14 befindet sich dieses Fordergerat 290x in Aufnahme- 
stellung gegenuber dem soeben ausgeschobenen Vorprofil 10x1, 
so dafi das F6rdergerSt 290x mit Klemmbacken 296x das Vorpro- 
fil 10x1 erfassen und auf einem F6rderband 298x ablegen kann. 
Mittels des Forderbands 298x werden die Vorprof ile lOx der 
Weiterverarbeitung zugefuhrt. 

Andererseits wird nach erfolgter Schliefiung des Absperrschie- 
bers 282x1 der Vorprofilbildungskanal 38x1 vollstandig aufge- 
fullt. Die Auffullung erfolgt solange, bis am Ausgang 268x 
der Stau- und Homogenisiereinrichtung 23 6x mittels eines 
Drucksensors 300x ein bestimmter Schaltdruck erreicht wird. 
Ist dieser Schaltdruck erreicht, wird das AnschluSventil 
276x1 geschlossen. Nunmehr wird die in dem Vorprofilbildungs- 
kanal 38x1 eingetretene Schmelze w&hrend einer vorbestimmten 
Zeit durch das Kuhlbad 2 8 Ox abgetouhlt, solange, bis auch 
diese neue Schmelzfailung als ausgehartetes Vorprofil ausge- 
stossen werden kann. 

Das Isolierelement 278x sorgt dafur, daS eine thermische 
Trennung zwischen der hohen Temperatur der im Kanalbeschik- 
kungsanschluS 272x1 anstehenden Schmelze und der Intensiv- 
kuhlzone a innerhalb des Kiihlbads 280x aufrecht erhalten 
wird. 
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Nach SchlieEung des AnschluSventils 276x1 fordert der Schnek- 
kenextrude.r 24x weiter. Es wird deshalb nunmehr das AnschluS- 
ventill 276x2 gleichzeitig mit dem Austrittsschieber 282x2 
geoffnet und es wiederholt sich der vorher fur den Vorprofil- 
bildungskanal 38x1 beschriebene Vorgang im Vorprof ilbildungs- 
kanal 38x2. Es werden nacheinander samtliche Vorprof ilbil- 
dungskanale 38x1-38x5 unter AusstoSung des in ihnen jeweils 
gebildeten Vorprof ils mit Schmelze neu befullt. Der Ubergang 
von der Schmelzbefiillung in einen der Vorprof ilbildungskanale 
38x1 zur Schmelzbefullung des jeweils nachsten Vorprof ilbil- 
dungskanals kann sehr rasch erfolgen, so dafi die stetige For- 
derung durch den Schneckenextruder 24x nicht unterbrochen 
werden muS. Falls eine Verzogerung nicht zu verhindern ist, 
so kann am Ende des Schneckenextruders 24x oder am Ende der 
Stau- und Homogenisiereinrichtung 236x oder im Bereich der 
Verteilerleitung 270x eine Puf fereinrichtung vorgesehen sein, 
welche wahrend der SchlieEung samtlicher Anschlufiventile 
Schmelze aufnimmt und diese nach erfolgter Offnung des je- 
weils nachst zu offnenden AnschluEventils wieder abgibt. 
Diese Puf fereinrichtung kann von einem Rezipienten gebildet 
sein 7 der einen gegen Federdruck verschiebbaren Kolben ent- 
h&lt. Nach Neubefullung der Vorprof ilbildungskanale 38x1-38x5 
wird das Reinigungsventil 274x2 geoffnet, so daS der untere 
Abschnitt der Verteilerleitung 270x gereinigt wird. Nach er- 
folgter Reinigung beginnt die Fiillung des Vorprof ilbildungs- 
kanals 38x10 unter gleichzeitigem Ausschub des in ihm vorher 
erharteten Vorprof ils. AnschlieSend werden dann die Vorpro- 
f ilbildungskanale 38x9-38x6 neu beschickt . Auf diese Weise 
ist sichergestellt, daE die Vorprof ilbildungskanale nicht mit 
zu fruh erstarrter Schmelze beschickt werden. 

Die Fotozelle 288x ist uber eine Signalleitung 302x mit den 
Abzugswalzengruppen verbunden, so daS die jeweils geforderte 
Abzugswalzengruppe wirksam wird, sobald ein Vorprofil die 
Stellung erreicht hat, in welcher das Vorprofil 10x2 gemaE 
Fig. 14 gezeigt ist. Weiterhin ist die Fotozelle 288x uber 
einen Verzogerungsschalter 304x mit den Absperrschiebern 
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282x1-282x10 verbunden, so dafi der jeweils geforderte Ab- 
sperrschieber in SchlieSstellung gebracht wird, wenn eine 
vorbestimmte Zeit seit dem Abzugsbeginn durch die zugehorige 
Ab2ugswalzengruppe vergangen ist. 

In Fig. 10 erkennt man die Ablagef lachen 284x und das an die- 
sen anschliefiende Forderband 298x. Das Fordergerat 290x zum 
Umsetzen der Vorprofile lOx ist in Fig. 10 nur schematisch 
dargestellt. Die Vorprofile lOx bewegen sich auf dem Forder- 
band 298x quer zu ihrer Achsrichtung. Durch entsprechend 
langsamen Antrifeb des F6rderbands 298x kommt die Verweilzeit 
von ca. 5-10 Stunden und mehr zustande, die benStigt wird, urn 
die Vorprofile lOx dem SchwundprozeS zu unterwerfen, an den 
anschlieSend dann erst die spanabhebende Bearbeitung statt- 
f indet. 

In Fig. 10 erkennt man bei 6 Ox eine spanabhebende Bearbei- 
tungsstation, die so ausgebildet sein kann, wie unter Bezug- 
nahme auf Fig. 5 beschrieben. An die spanabhebende Bearbei- 
tungsstation 60x schlieSt sich gewiinschtenf alls unter Ein- 
schaltung eines Zwischenlagers eine Station 306x zum Aufbrin- 
gen der Oberflachenvergutungsschicht an. Hieran anschlieSend 
kann ggf . nach einem weiteren Zwischenlager eine Rahmenferti- 
gungsstation 307x vorgesehen sein. 

Zur naheren Erl§uterung der Vergiitungsschicht wird nun auf 
die Fig. 15 und 16 verwiesen. In Fig. 15 und 16 erkennt man 
ein Blendrahmenzwischenprofil 66xb und ein Flugelrahmenzwi- 
schenprofil 66xf . Die beiden Zwischenprof ile 66xb und 66xf 
sind aus einem einzigen Vorprofiltyp lOx hergestellt, welches 
in Fig. 15a verkleinert dargestellt ist. Das dort darge- 
stellte Vorprofil lOx kann auch mit der gestrichelt einge- 
grenzten Aussparung q in den Vorprof ilbildungskan51en herge- 
stellt werden, so daS sich der Aufwand an spanabhebender Be- 
arbeitung verringert. Dennoch konnen die Zwischenprof ile 66xb 
und 66xf aus ein und demselben Vorprofiltyp hergestellt wer- 
den, wie der Vergleich der Fig. 15 und 15a ohne wei teres er- 



WO 97/06942 



- 55 - 



PCI7EP96/03611 



kennen la£t. Urn deutlich zu machen, welche Seitenflachen des 
Vorprofils lOx welchen Seitenflachen der Zwischenprof ile 66xb 
und 66xf entsprechen, sind in den Pig. 15 und 15a die einzel- 
nen Seitenflachen mit iibereinstimmenden Buchstaben n,m,o und 
p bezeichnet. 

Wenn man in Fig. 15 das Blendrahmenzwischenprof il 66xb als 
den unteren Blendrahmenschenkel eines Blendrahtnens und das 
Fliigelrahmenzwischenprofil S6xf als den unteren Flugelrahmen- 
schenkel eines Fliigelrahmens versteht, so ergibt sich bei 
Einbau des Fensters eine Zuordnung, die durch die Legenden 
"auSen" und "innen" in Fig. 15 gekennzeichnet ist. Das Blen- 
drahmenprofil 66xb ist an seinen Seitenf lichen o und n mit je 
einer Profilschale 308x bzw. 310x beschichtet. Das Material 
der Profilschalen ist in Fig. 15b ausschnittweise darge- 
stellt, wobei 312x eine Aluminiums chicht , 314x eine Farb- 
schicht und 316x eine Kunststof f -Foiie darstellt. Die Wand- 
starke der Aluminiumschicht ist mit wl bezeichnet und die 
Wandstarke der Anstrichschicht mit w2. Die Wandstarke wl be- 
tragt beispielsweise 0,5 mm und die Wandstarke der Farb- 
schicht betrclgt beispielsweise 0,2 mm. Die Schutzfolie 316x 
kann eine ubliche Verpackungsfolie oder Schutzfolie auf Poly- 
ethylen- oder Polypropylenbasis mit einer Wandstarke von ca. 
0,1 mm sein. 

Die Profilschale 310x ist in Fig. 17 isoliert dargestellt. In 
Fig. 15 ist durch die gestrichelte Linie 318x angedeutet, daS 
die Aluminiumschale 310x auf dem Zwischenprof il 66xb festge- 
klebt sein kann. AuSerdem erkennt man, dafi die Profilschale 
310x mit dem Zwischenprof il 66xb formschlQssig verbunden ist 
durch Randflansche 320x und 321x. 

Die Zwischenprofile 66xb und 66xf konnen allseitig spanabhe- 
bend bearbeitet sein oder auch nur in bestimmten Bereichen, 
z.B. im Bereich der Scheibenaufnahmenut 322x der Treibstan- 
genaufnahmenut 324x und der Dichtungsaufnahmenuten 326x und 
328x sowie der Nuten 330x und 332x fiir die formschlussige 
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Zur Herstellung der Prof ilschalen 310x und 308x wird von ei- 
nem Blechband ausgegangen, das im Coil an die Profilfabrik 
5 angeliefert wird. Das Aluminiumblechband, das bereits mit der 
Anstrichschicht 314x und auch mit der Kleberschicht 318x be- 
schichtet sein kann, ggf . auch mit der Schutzfolie 316x, wird 
durch ubliche Walzenanordnungen auf die Zwischenprof ile 66xb 
und 66xf aufgewalzt. Dabei ist es denkbar, einen Teil der 
10 Profilgebung bereits vor der Herstellung des Kontakts mit den 
jeweiligen Zwischenprof ilen 66xb und 66xf vorzunehtrten. 

In Fig. 16 ist zur Herstellung eines besseren Uberblicks an- 
gedeutet, wie in den Flugelrahmenschenkel 66xf eine Glas- 
15 scheibe 334x sowie Glasabdichtungsleisten 336x und eine Falz- 
raumabdichtungsleiste 33 8x eingebaut sind. 

Weiter erkennt man an dem Blendrahmenschenkel 66xb eine Falz- 
raumabdichtungsleiste 340x, eine Regenf angrinne 342x und eine 
20 Wasserabfuhrung 344x. 

Man erkennt weiter aus Fig. 15, daS die Prof ilschalen 308x 
und 310x einander nicht beriihren, so daS sie keine Kalte- 
brucke bilden konnen. Die von den Prof ilschalen nicht bedeck - 
25 ten Fl&chen, z.B. 346x, sind durch Farbpigmentzusatz, insbe- 
sondere RuSzugabe zu dem Vorprof ilmaterial , eingefarbt, so 
daS sie ein ebenmSSiges optisches Erscheinungsbild bieten, 
gleichgultig ob sie spansQDhebend bearbeitet sind oder nicht. 

30 Aus Fig. 15 kann man weiter erkennen, daS das Zwischenprof il 
des Flugelrahmenschenkels 66xf in den Bereich der Scheiben- 
aufnahmenut 322x mit einem Uberstand 350x frei ausladt, so 
daS, wie aus Fig. 16 ersichtlich, fur die Dichtleiste 336x 
ein formschliissiger Halt geschaffen wird. 

35 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von, insbesondere zur Weiter- 
verarbeitung in der Fenster- und Tiirproduktion geeigne- 
tem, Prof ilmaterial (10,10x) unter Verwendung von ther- 
moplastischem Werkstoff durch Thermoplastif izieren des 
Werkstoffs und Strangverformung des thermoplastif izier- 
ten Werkstoffs umfassend die folgenden MaSnahmen: 

a) es wi*d eine erste Mischkomponente aus thermopla- 
stischen Kunststof fabf alien gebildet; 

b) es wird eine zweite Mischkomponente mit einem Ge- 
halt von Zuschlagstof fen, insbesondere gewichtsre- 
duzierenden oder/und f estigkeitserhohenden Zu- 
schlagstof fen bereitgestellt ; 

c) die erste und die zweite Mischkomponente werden in- 
tensiv miteinander vermischt, kompaktiert und durch 
Thermoplastif izieren der ersten Mischkomponente zu 
einem strangbildungsfahigen Gemisch vermischt; 

d) das strangbildungsfahige Gemisch wird in einen Vor- 
profilbildungskanal (38,38x) eingeleitet, dort un- 
ter Druck zu einem starkwandigen Vorprofal (lC^lOx) 
ausgeformt, wenigstens teilweise ausgehartet, ins- 
besondere durch Abkuhlung, und danach aus dem Vor- 
prof ilbildungskanal (38, 38x) entnommen; 

e) das Vorprofil (10) wird wahrend einer Verweilzeit 
von beispielsweise ca. 5 bis ca. 10 Stunden einem 
SchwundprozeS uberlassen, welche Verweilzeit aus- 
reicht, urn einen wesentlichen Teil des insgesamt zu 
erwartenden Schwunds eintreten zu lassen; 

f ) nach Ablauf dieser Verweilzeit wird das Vorprofil 
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(10,10x) durch spanabhebende Materialabtragung auf 
mindestens Teilen seines Umfangs zu einem Zwischen- 
profil (66;66xf ,66xb) ausgeformt; 



g) das Zwischenprof il (66;66xf , 66xb) wird wenigstens 
auf einem Teil seines Prof ilumf angs mit 
einer Oberf lachenvergutungsschicht 
( 80 ; 308x, 310x) beschichtet . 



2. Verfahren nach Anspruch 1/ 
dadurch gekennzeichnet, 

daS als thermoplastische Kunststof fabfSlle industrielle 
oder/und kommunale oder/und Haushaltskunststof fabfalle 
verwendet werden. 



3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet , 

daS als Kunststof fabf&lle iiberwiegend Kunststof fabfalle 
auf Polyolef in-Basis (PE-Basis oder/und PP-Basis) 
oder/und Kunststof fabfalle auf ABS -Basis, verwendet wer- 
den. 



4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS iiberwiegend Folien oder dunnschichtf ormige Folienab- 
falle, wie Abfall von Verpackungs folien, Abdeckf olien, 
Bedachungsfolien oder Bechermaterial, verwendet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Kunststof fabfalle in Form von Ballen bereitge- 
stellt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Kunststoffabfalle aussortierte Fraktionen von 
Mischabfallen, insbesondere kommunalen- Mischabf alien 



WO 97/06942 



- 59 - 



PCT/EP96/03611 



oder Haushaltsmischabf alien, verwendet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1-6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Kunststof fabfalle einer Zerkleinerung unterwor- 
fen werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Kunststof fabfalle einer Zerkleinerung auf eine 
GroSe von weniger als 80 mm, vorzugsweise weniger als 20 
mm, maximaler Achslange unterworfen werden, 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1-8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Kunststof fabf&lle, soweit sie stark verunreinigt 
sind, mindestens einer Reinigungsbehandlung unterworfen 
werden . 

1C . Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die mindestens eine Reinigungsbehandlung ohne Nass- 
waschung erfolgt. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die mindestens eine Reinigungsbehandlung auf eine 
Entfernung von Metallteilen wie Eisenteilen und etwaigen 
anderen Hartstof f teilen abgestellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1-11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Kunststof fabfalle auf eine Restfeuchte von weni- 
ger als 3 Gew.%, vorzugsweise weniger als 1 Gew.%, Was- 
sergehalt getrocknet werden. 



13. 



Verfahren nach Anspruch 12, 
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dadurch gekennzeichnet , 

daS die Trocknung nach erfolgter Zerkleinerung durchge- 
fuhrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS im Zuge der Zerkleinerung oder unmittelbar nach er- 
folgter Zerkleinerung eine erste Reinigungsbehandlung 
durchgefiihrt wird und daS im Zuge der Trocknung oder 
nach erfolgter Trocknung eine weitere Reinigungsbehand- 
lung durctigefuhrt wird. 

15. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1-14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die zweite Mischkomponente wenigstens zum Teil aus 
Fasergut besteht. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die zweite Mischkomponente wenigstens zum Teil aus 
landwirtschaftlichem Erntegut in gemahlener oder zerfa- 
ster Form besteht, insbesondere aus Getreidestroh oder 
Chinagras (miskanthus) . 

17. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1-16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die zweite Mischkomponente auf eine TeilchengroSe 
von hochstens 5 mm, vorzugsweise hochstens 3 mm, maxi- 
male Achslange zerkleinert wird, vorzugsweise durch Mah- 
len oder Zerfasern. 

18. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1-17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die zweite Mischkomponente auf einen Wassergehalt 
von hochstens 3 Gew.%, vorzugsweise von hochstens 1 
Gew.%, getrocknet wird. 
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19. Verfahren nach einem der Anspruche 1-18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die erste oder/und die zweite Mischkomponente in 
einem Vorratssilo (12, 18;12x, 18x) in unmittelbarer Nahe 
des Orts der Zusammenfiihrung geiagert wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 1-19, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Kunststof f abf alle, so wie sie in Industrie, 
Haushalt oder Kommune anf alien, ggf . zerkleinert, ohne 
Zwischenumformung durch Zwischenthermoplastif izierung, 
Zwischenausformung, Zwischenabkiihlung und Zwischenver- 
kleinerung, mit der zweiten Mischkomponente vermischt 
werden . 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 1-20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Kunststof f abf alle oder/und die zweite Mischkom- 
ponente unter Kompaktierungsdruck der Vermischung zuge- 
fuhrt werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die erste oder/und die zweite Mischkomponente in 
einem Vorratssilo (12,18) in unmittelbarer Nahe des Orts 
der Zusammenfiihrung geiagert wird, so dafi der statische 
Druck der Vorratshohe in dem jeweiligen Vorratssilo 
(12,18) ggf. unterstutzt durch mechanische Kompaktie- 
rungsmittel (16,20) der Kompaktierung der jeweiligen 
Mischkomponente am Ort der Zusammenfiihrung dient. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 1-22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Gewichtsverhaltnis zwischen der ersten Mischkom- 
ponente und der zweiten Mischkomponente in einem Ver- 
hSltnis von 6 Gewichtsteilen Kunststof f abf all : 1 Ge- 
wichtsteil Zuschlagstof fe bis 4 Gewichtsteile Kunst- 
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stoffabfall : 1 Gewichtsteil Zuschlagstof f e, vorzugs- 
weise ca. 5 Gewichtsteile Kunststof f abfall : 1 Gewicht- 
steil Zuschlagstof fe gehalten wird. 



24. Verfahren nach einem der Anspruche 1-23 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die beiden Mischkomponenten gewiinschtenf alls uber 
eine vorgeschaltete Vormischstuf e (22) einem Schnecken- 
extruder (24) zugefiihrt werden, welcher der weiteren 
Mischung urid Kompaktierung der beiden Mischkomponenten 
und der Thermoplastif izierung der ersten Mischkomponente 
dient . 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 1-19, 21-24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Mischkomponenten unter wenigstens teilweiser 
Auf schmelzung der ersten Mischkomponente gemischt, da- 
nach pelletiert und in Pelletform weiterverarbeitet wer- 
den. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS zur Mischung und Pelletierung eine Ringmatrize 
(204x) mit Kollerwalzen (208x) verwendet wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die pelletierten Mischkomponenten mit einer Tempera- 
tur von 105°C bis 130°C, vorzugsweise 112°C, gewonnen 
und in einer nachf olgenden Kfihleinrichtung auf unter 
80 °C heruntergekuhlt werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 25-27, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die erste oder/und zweite Mischkomponente in einem 
Vorratssilo mit aktiven Ruhr- bzw. Auf lockerungseinrich- 
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tungen in unmittelbarer Nahe des Orts der Zusammenfuh- 
rung gelagert wird, so dafi der statische Druck der Vor- 
ratshohe den Produktaustrag nicht negativ beeinflufit. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 1-28, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das strangbildungsf ahige Gemisch in einem Schnecken- 
extruder (24;24x) erzeugt und durch diesen in den Vor- 
prof ilbildungskanal (38;38x) unter Druck eingefuhrt 
wird. 

« 

30. Verfahren nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi ein EIN-Schneckenextruder (24;24x) verwendet wird, 

31. Verfahren nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS ein EIN-Schneckenextruder (24;24x) mit einer DREI- 
Stufenschnecke verwendet wird, welche eine Einzugszone 
(226x) , eine Kompressionszone (228x) und eine Austrags- 
zone (230x) aufweist. 

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 29-31, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das strangbildungsfahige Gemisch von dem Schnecken- 
extruder (24;24x) uber eine Staustrecke (34;236x) an den 
Vorprof ilbildungskanal abgegeben wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Staustrecke (236x) als Homogenisierstrecke aus- 
gebildet ist. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 1-33, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Vorprof ilbildungskanal (38;3 8x) an seinem befiil- 
lungsfernen Ende bis zur vollstandigen Auffullung ge- 
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35. Verfahren nach Anspruch 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Entnahme des wenigstens teilweise ausgeharteten 
Vorprofils (10;10x) durch Ausschieben mittels einer vom 
befullungsseitigen Ende des Vorprof ilbildungskanals 
(38;38x) her einwirkenden Ausschubkraf t oder/und durch 
Ausziehen des Vorprofils (10;10x) mittels einer stromab- 
warts des befdllungsf ernen Endes angelegten Auszugskraft 
erfolgt. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Entnahme des wenigstens teilweise ausgeharteten 
Vorprofils (lOx) teilweise durch emeutes Auffullen des 
Vorprof ilbildungskanals (38x) von seinem befullungssei- 
tigen Ende her mit strangbildungsfahigem Gemisch erfolgt 
und teilweise durch Abziehen des bereits teilweise aus- 
gestoSenen Vorprofils (lOx) . 

37. Verfahren nach Anspruch 36, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Ausziehen des wenigstens teilweise ausgeharteten 
Vorprofils (10x) mittels Ausziehwalzen (268x) erfolgt. 

38. Verfahren nach Anspruch 36 oder 37, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS nach Vorbeigang des nachlauf enden Endes eines minde- 
stens teilweise ausgeharteten Vorprofils (lOx) an einer 
ausgangsnahen Grenzstelle (288x) des Vorprof ilbildungs- 
kanals (38x) der Abzug des Vorprofils (lOx) mit einer 
dem Vorrucken der Neuauf fullung des Vorprof ilbildungs- 
kanals (38x) iibersteigenden Geschwindigkeit eingeleitet 
wird, dadurch ein Abstand zwischen dem Nachlaufende des 
austretenden, wenigstens teilweise ausgeharteten Vorpro- 
fils (lOx) und der Vorlauffront der Neuauf fullung er- 



WO 97/06942 



- 65 - 



PCT/EP96/03611 



zeugt wird, im Bereich dieses Abstands das befullungs- 
f erne Ende des Vorprof ilbildungskanals (38x) abge- 
schlossen wird und hierauf der Vorprof ilbildungskanal 
(3 8x) bis zum Erreichen eines vorbestimmten Fulldrucks 
aufgefiillt wird, worauf der Vorprof ilbildungskanal (3Bx) 
an seinem befullungsseitigen Ende von dem ZufluS weite- 
ren strangbildungsfShigen Gemisches abgetrennt wird und 
die im Vorprof ilbildungskanal (38x) enthaltene neue Ful- 
lung von strangbildungsfahigem Gemisch der wenigstens 
teilweisen Aushartung ausgesetzt wird. 

39. Verfahren nach einem der Anspriiche 29-38, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das strangbil dungs f ahige Gemisch von dem Schnecken- 
extruder (24x) kommend durch eine thermische Isolier- 
strecke (278x) hindurch in den Vorprof ilbildungskanal 
(38x) eingeleitet wird. 

40. Verfahren nach einem der Anspriiche 36-39, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Vorprof ilbildungskanal (38x) im Bereich seines 
befullungsseitigen Endes zumindest bei Beginn der Ein- 
fuhrung einer neuen Charge von strangbildungsfahigem 
Gemisch derart gekuhlt wird, daS eine rasche Durchhar- 
tung des Vorlauf endes der neuen Charge eintritt. 

41. Verfahren nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Vorprof ilbildungskanal (38x) im Bereich seines 
befullungsseitigen Endes starker gekuhlt wird als im 
stromabwarts anschliefienden Teil seiner Lange. 

42. Verfahren nach einem der Anspriiche 38-41, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Abzugsbewegung dann eingeleitet wird, wenn das 
Vorlauf ende des jeweils teilweise ausgeschobenen Vorpro- 
fils (lOx) eine vorbestimmte Position (288x) uberlauft, 
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wobei dieser Zeitpunkt vorzugsweise mittels einer Foto- 
zells (288x) ermittelt wird. 

43. Verfahren nach Anspruch 42, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& das Verschliefien des befullungsf ernen Endes des Vor- 
profilbildungskanals (38x) mit vorgegebener Zeitverzoge- 
rung (304x) nach Beginn der Abzugsbewegung des jeweili- 
gen Vorprofils (lOx) erfolgt. 

44. Verfahren hach einem der Anspruche 38-43, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Abtrennen des Vorprof ilbildungskanals (38x) vom 
Zuflufi (272x) des strangbildungsf ahigen Gemisches nach 
Mafigabe des Druckaufbaus im Vorprof ilbildungskanal (38x) 
erfolgt, wobei der Druckaufbau vorzugsweise nahe dem 
befullungsseitigen Ende des Vorprof ilbildungskanals 
(38x) gemessen wird. 

45. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1-44, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi nacheinander in periodischer Wiederholung eine Mehr- 
zahl von Vorprof ilbildungskanalen (38x1-38x10) in An- 
schlufi an eine Zuflufistelle (268x) von strangbildungs- 
fahigem Gemisch gebracht werden. 

46. Verfahren nach Anspruch 45, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die an einem Umlauf trSger (36) angeordneten mehreren 
Vorprof ilbildungskanSle (38) nacheinander in Flucht zu 
der Zuflufistelle (34) gebracht werden. 

47. Verfahren nach Anspruch 45, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das strangbildungsf Shige Gemisch von der Zuflufi- 
stelle (268x) aus in ein Verteilerleitungssystem (270x) 
eingeleitet wird, welches an eine Mehrzahl von Vorpro- 
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filbildungskanalen (38x1-38x10) uber eine entsprechende 
Mehrzahl von AnschluSventilen . (276x1-276x10) ange- 
schlossen ist und daft nacheinander, vorzugsweise nach 
einem periodisch wiederholbarem Programm, jeweils minde- 
s stens und vorzugsweise ein AnschluSventil (276x1-276x10) 

geoffnet wird. 

48. Verfahren nach Anspruch 47 , 
dadurch gekennzeichnet, 

io daS das strangbildungsfahige Gemisch von der ZufluS- 

stelle (268x) in eine Verteilerleitung (270x) eingefuhrt 
wird, zwischen deren zuf lufiseitigem Ende und deren zu- 
flufifernem Ende in Langsrichtung der Verteilerleitung 
(270x) verteilt eine Mehrzahl von AnschluSventilen 

is (276x1-276x5) vorgesehen sind, daS zu Beginn eines Be- 

fullungszyklus der an die AnschluSventile (276x1-276x5) 
angeschlossenen Vorprof ilbildungskanale (38x1-38x5) zu- 
nachst die Verteilerleitung (270x) an ihrem zufluSfernen 
Ende durch Offnen eines Reinigungsventils (274x1) gerei- 

20 nigt wird und hierauf nacheinander von detn zuf luSfernen 

Ende zum zufluSnahen Ende hin f ortschreitend die An- 
schluSventile (276x1-276x5) geoffnet werden, wobei die- 
ser Vorgang bei Vorhandensein eines oder mehrerer weite- 
rer an die Zuflufistelle (268x) angeschlossener entspre- 

25 chender Verteilerleitungen (270x unterer Abschnitt) 

nacheinander fur die verschiedenen Verteilerleitungen 
(270x oberer Abschnitt ;270x unterer Abschnitt) durchge- 
fahrt wird. 

30 49. Verfahren nach einem der Anspruche 1-48, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Vorprof ile (10,10x) in dem jeweiligen Vorprof il- 
bildungskanal (38,38x) in einer LSnge von ca. 0,5 - 6m, 
vorzugsweise ca. 4,5 m, hergestellt werden. 

35 

50. Verfahren nach einem der Anspruche 1-49, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daS die Vorprofile (10;10x) mit Vollquerschnitt herge- 
stellt werden. 

51. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-50, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Auffullung des Vorprof ilbildungskanals (38,38x) 
bei solchen Stromungsverhaltnissen des strangbildungs- 
fahigen Gemisches erfolgt, daS im Falle der Anwesenheit 
l&nglicher faserartiger Partikel in der zweiten Misch- 
komponente diese Partikel sich uberwiegend parallel zu 
der jeweiligen Prof illangsrichtung einstellen. 

52. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-51, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Vorprofile (10,10x) im Zuge des Austritts aus 
dem jeweiligen Vorprof i lb ildungskanal (38;38x) auf eine 
Vorprof ilablageflache (50;284x) aufgelegt werden und 
nach vollstandigem Austritt aus dem jeweiligen Vorpro- 
filbildungskanal (38;38x) zu einer spanabhebenden Bear- 
beitungsstation (60;60x) transportiert und dabei einem 
SchwundprozeS uberlassen werden. 

53. Verfahren nach Anspruch 52, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Transport wenigstens auf einem Teil des Trans - 
portwegs in einer Richtung quer zur LSngsachse des je- 
weiligen Vorprof ils (10;10x) erfolgt. 

54. Verfahren nach einem der Anspriiche 29-53, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Schneckenextruder (24;24x) fortlaufend betrieben 
wird und daS im Bereich des Anschlusses des Schneckenex- 
truders (24;24x) an den Vorprof ilbildungskanal (38;38x) 
bzw. eine Mehrzahl von Vorprof ilbildungskanSlen {38x1- 
38x10) ein Puf f ervolumen (42) vorgesehen ist, welches 
strangbildungsfahiges Gemisch jeweils dann aufnimmt, 
wenn der Zuflufi des Gemisches zu dem Vorprof ilbildungs- 
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kanal (38;38x) bzw. den Vorprof ilbildungskanalen (38x1- 
38x10) reduziert oder unterbrochen ist. 

55. Verfahren nach einem der Anspriiche 25-54, 
s dadurch gekennzeichnet , 

daS die Pellets in angewarmtem Zustand von 
beispielsweise 60°C einem Schneckenextruder (24x) zuge- 
fuhrt werden. 

io 56. Verfahren nach Anspruch 55, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Pellets von ihrer bei der Pelletierung erreich- 
ten Temperatur auf eine Extruderbeschickungstemperatur 
herabgekuhlt und mit dieser Extruderbeschickungstempera- 
is tur dem Extruder (24x) zugefuhrt werden. 

57. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-56, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS dem strangbildungsf ahigen Gemisch Kleinkomponenten 
20 wie Gleitmittel, Farbpigmente und Stabilisatoren zuge- 

setzt werden. 

58. Verfahren nach Anspruch 57, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 daS die Kleinkomponenten der ersten oder der zweiten 

Mischkomponente oder - sofern Pellets gebildet werden - 
den Pellets zugesetzt werden. 

59. Verfahren nach einem der Anspriiche 57 und 58, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

daS ein schwarzes Farbpigment, insbesondere RuS zuge- 
setzt wird. 

60. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-59, 
35 dadurch gekennzeichnet, 

daS die spanabhebende Bearbeitung des Vorprofils 
(10;10x) in einer spanabhebenden Bearbeitungsstation 
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(60,60x)) mit einer Mehrzahl von liber den Umfang des 
Vorprofils (10,10x) verteilt angeordneten rotierenden 
Bearbeitungskopfen (64a-d) erfolgt, welche gewunschten- 
falls in Durchlaufrichtung des Vorprofils (I0,10x) hin- 
tereinander angeordnet sind. 

61. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-60, 
dadurch gekennzeichnet, 

daE die dem Vorprofil (10,10x) bei der spanabhebenden 
Bearbeitung zugefuhrte Zerspanungsleistung derart be- 
schrankt wird, daS im wesentlichen keine Thermoplastif i- 
zierung des Thermoplastgehalts in dem jeweils bearbeite- 
ten Vorprofil (10,10x)) eintritt. 

62. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-61, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das durch die zerspanende Bearbeitung gewonnene Zwi- 
schenprofil (66) durch einen prof ilangepafiten Zentrie- 
rungskanal (68) einem Beschichtungskanal zugefuhrt wird, 
welcher ein der Beschichtungsdicke entsprechendes Uber- 
mafi gegenuber dem Vorprofil (10) besitzt und mit minde- 
stens einer Zuffihrungsleitung (78) fflr Beschichtungs- 
masse und gewunschtenf alls Verteilermitteln (70,72, 76) 
versehen ist. 

63. Verfahren nach Anspruch 62, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das mit Beschichtungsmasse (80) beschichtete Zwi- 
schenprofil (66) in einem Nachprof ilierungskanal nach 
teilweiser Aushartung, insbesondere wahrend des Durch- 
laufs durch ein Kuhlbad (bei 82) , einem oberf lSchenega- 
lisierenden Unterdruck ausgesetzt wird (bei 84) . 

64. Verfahren nach einem der Anspruche 1-63, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS Beschichtungsmasse (80) in einer SchichtstSrke von 
ca. 0,1 - ca. 2,0 mm, vorzugsweise 0,7 mm - 0,8 mm, auf- 
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getragen wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-64, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi eine thermoplastische Beschichtungsmasse (80) etwa 
auf Polyolefinbasis, ABS-Basis oder PVC-Basis auf getra- 
gen wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-65, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS Beschichtungsmasse (80) mit einem Gehalt an Farbpig- 
ment, insbesondere weifiem Farbpigment/ eingesetzt wird, 
so daS die Oberflache des Zwischenprof ils (66) im 
wesent lichen unsichtbar wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1-66, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Zwischenprof il (66xf,66xb) wenigstens auf einem 
Teil seines Prof ilumfangs mit einem Vergutungsprof il 
(308x,310x) belegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 67, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS als Vergutungsprof il (308x,310x) ein Metallprofil 
verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 68, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Vergutungsprof il (308x,310x) ein Aluminiumprof il 
verwendet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 67-69, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Vergutungsprof il (308x,310x) aus einer TrSger- 
schicht (312x) und einer Dekorschicht (314x) besteht, 
z.B. einer Aluminiumschicht (312x) und einer auf der 
Sichtseite der Aluminiumschicht (312x) aufgebrachten Farb- 
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71. Verfahren nach einem der Anspruche 67-70, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 daS das Vergiitungsprof il (308x,310x) auf seiner Sicht- 

seite mit einer Schutzfolie (316x) versehen wird. 

72. Verfahren nach einem der Anspruche 67-71, 
dadurch gekennzeichnet, 

io daS das Vergutungsprof il (308x,310x) aus einem flachen 

Vormaterialband am Zwischenprof il (66xb,66xf) geformt 
wird. 

73. Verfahren nach einem der Anspriiche 67-72, 
is dadurch gekennzeichnet, 

daS das Vergutungsprof il (308x,310x) unmittelbar vor der 
Aufbringung auf das Zwischenprof il (66xf,66xb) wenig- 
stens teilweise vorgeformt und in vorgeformtem Zustand 
auf das Zwischenprof il (66xf,66xb) aufgebracht wird. 

20 

74. Verfahren nach einem der Anspruche 67-73, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Vergutungsprof il (308x,310x) auf dem Zwischen- 
prof il (66xf,66xb) durch Kleben befestigt wird. 

25 

75. Verfahren nach Anspruch 74, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS Klebstoff (318x) als vorgeformte Klebstof f schicht 
zum Einsatz gebracht wird. 

30 

76. Verfahren nach Anspruch 75, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Klebstoff (318x) als Beschichtung des Vergu- 
tungsprof ils (308x,310x) zum Einsatz gebracht wird. 

35 

77. Verfahren nach Anspruch 75, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daS der Klebstoff als gesondertes Bandmaterial zum Ein- 
satz "gebracht wird und unmittelbar vor der Vereinigung 
des Vergutungsprof ils (308x,310x) mit dem Zwischenprof il 
(66xf,66xb) entweder auf- das Vormaterial des Vergiitungs- 
profils (308x,310x) oderauf das Zwischenprof il 
(66xf,66xb) auf gebracht wird. 

78. Verfahren nach einem der Anspruche 67-77, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das Vergutungsprof il (308x,310x) am Zwischenprof il 
« 

(66xf,66xb) wenigstens teilweise f ormschlussig befestigt 
wird. 

79. Verfahren nach Anspruch 78, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Vergutungsschicht (308x,310x) an wenigstens ei- 
nem Rand mit einem FormschluEf lansch (322x) ausgefuhrt 
wird. 

80. Verfahren nach einem der Anspruche 67-79, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS im Falle von Fltigelrahmen- oder Blendrahmenprof ilen 
(66xf,66xb) das Vergutungsprof il in Form von zwei Teil- 
prof ilschalen (310x;308x) auf gebracht wird, welche an 
den der Innenumf angsf lache und der AuSenumf angsf lache 
des jeweiligen Rahmens (66xf,66xb) entsprechenden Pro- 
filseiten des Zwischenprof ils (66xf,66xb> voneinander 
Abstand haben. 

81. Verfahren nach einem der Anspruche 67-80, 
dadurch gekennzeichnet, . 

dafi das Vergutungsprof il an mindestens einem seiner Pro- 
filrander zur Bildung von Haltekanten (350x) , z.B. fur 
Dichtungsoder Kittmaterial verwendet wird. 

82. Verfahren nach einem der Anspruche 1-81, 
dadurch gekennzeichnet, 



WO 97/06942 



- 74 - 



PCT/EP96/03611 



daS im Falle der Weiterverarbeitung eines durch Aufbrin- 
gen der Vergutungsschicht (308x,310x) gewonnenen Endpro- 
fils (90) zu einem Fenster oder einer Tur ein Profilma- 
terialabschnitt des Endprofils an einer jeweiligen Eck- 
bildungsstelle auf Gehrung geschnitten und mit einem 
entsprechend auf Gehrung geschnittenen anstoSenden Pro- 
f ilmaterialabschnitt (96) durch mindestens eine die Geh- 
rungsebene querende Schraube (94) verbunden wird, welche 
gewunschtenfalls die Vergutungsschicht durchsetzt. 

83. Verfahren nach Anspruch 82, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS man an den Gehrungsf ISchen (96) zusammenstoSender 
Profilmaterialabschnitte (92) eine hartende Dichtungs- 
masse vor dem Zusammenschrauben einbringt. 

84. Verfahren nach einem der Anspruche 1-83 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daS man das zu einem Endprofil vervollstandigte Profil- 
material mit einer Fixiernut (98) fur eine Glasscheibe 
(100) oder sonstige Fullungsplatte herstellt und diese 
im Zuge der Zusammenfugung der Profilmaterialabschnitte 
(92) zum jeweiligen Rahmen in den Fixiernuten (98) fi- 
xiert . 



85. Verfahren nach einem der Anspruche 1-84, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi man Beschlagteile an dem jeweiligen Rahmen durch iib- 
liche Holzschrauben (94), gewunschtenfalls ohne Vorboh- 
rung, anbringt. 

86. Verfahren nach Anspruch 85, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS man die Holzschrauben durch die Vergutungsschicht 
(308x,310x) hindurch in das jeweilige Zwischenprof il 
(66xf , 66xb) einbringt. 
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87. Verfahren nach einem der Anspruche 1-86, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS man die von Vergutungsschicht unbedeckten Prof ilbe- 
reiche (346x) des Endprofils in dem nach der Vorprofil- 
fertigung oder der Zwischenprof ilfertigung erreichten 
Oberf lachenzustand bel&St. 

88. Verfahren nach Anspruch 87, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS man bei der Vorprof ilfertigung einen Zusatz an Farb- 
pigmenten in solcher Menge zugibt, daS die bei der Vor- 
prof ilbildung entstehenden und ggf . bei der Zwischenpro- 
filbildung spanabhebend bearbeiteten Oberflachen ein 
einheitliches Farbbild, insbesondere schwarzes Farbbild 
ergeben . 

89. Einrichtung zur Herstellung eines Vorprof ils, insbeson- 
dere im Rahmen des Verf ahrens nach einem der Anspruche 
1-88, 

umfassend einen Schneckenextruder (24x) mit einer 
Fullstelle (230x) zum Einfullen der Mischkomponenten und 
mit einer Ausf luSstelle (268x) zur Abgabe eines strang- 
bildungsfcihigen thermoplastif izierten Gemisches, 
ferner umfassend eine stationare Verteilerleitung (270x) 
mit einer Zuf luSstelle (268x) in Verbindung mit der Aus- 
flufistelle (268x) des Schneckenextruders, eine Mehrzahl 
von Kanalbeschickungsanschlilssen (272x1-272x10) an der 
stationaren Verteilerleitung (270x) , diese 
Kanalzubeschickungsanschliisse (272x1-272x10) in Verbin- 
dung mit jeweils einem Vorprof ilbildungskanal (38x1- 
38x10), AnschluSventile (276x1-276x10) zwischen den ein- 
zelnen Vorprof ilbildungskanalen (38x1-38x10) und der 
Verteilerleitung (270x) , Prof ilaustrittsschieber (282x1- 
282x10) an den stromabwartigen Enden der Vorprof ilbil- 
dungskanale (38x1-38x10), eine Abzugseinrichtung (286x1- 
286x10) stromabwarts des jeweiligen stromabwartigen En- 
des der Vorprof ilbildungskanal e (38x1-38x10) sowie eine 



WO 97/06942 



- 76 - 



PCT/EP96/03611 



Programmsteuerung derart, daS 

nach Auffullung eines Vorprof ilbildungskanals 
(38x1), insbesondere fulldruckabhangig, das jewei- 
lige Anschlufiventil (276x1) geschlossen wird; 
nach einer Kuhlperiode zur Abkuhlung der im Vorpro- 
filbildungskanal (38x1) enthaltenen Gemischfullung 
der zugeh6rige Prof ilaustrittsschieber (282x1) und 
das zugehorige AnschluSventil (276x1) geoffnet wer- 
den; 

nach teilweisera Ausschieben des bereits geharteten 
Vorprof ils (10x1) durch uber das AnschluSventil 
(276x1) nachfliefiendes Gemisch das teilweise ausge- 
schobene Vorprof il (10x1) von der Abzugseinrichtung 
(286x1) erfafit und von der Vorlauf front des nachge- 
fullten Gemischs getrennt wird;. 

nach erfolgter Trennung des Nachlaufendes des Vor- 
prof ils (10x1) und der Vorlauf front des nachflie- 
Eenden Gemischs der Austrittsschieber (282x1) in- 
nerhalb des so gebildeten Trennspalts geschlossen 
wird und 

der Vorprof ilbildungskanal (38x1) hierauf wieder 
vollstandig aufgefailt wird bis zum Erreichen eines 
fflr die Bildung eines weiteren Vorprof ils (10x1) 
erforderlichen Fullzustands. 

90. Einrichtung nach Anspruch 89 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Vorprof ilbildungskanale (38x1-38x10) in einem 
Ktihlf lussigkeitsbad (280x) angeordnet sind. 

91. Einrichtung nach einem der Anspruche 89 und 90, 
gekennzeichnet durch eine Ausgestaltung der Steuerung 
dahingehend, daS die Abzugseinrichtung (286x1) wirksam 
wird, wenn das Vorlauf ende des jeweils der Ausschiebung 
unterliegenden Vorprofils (10x1) eine vorbestimmte 
Stelle (288x) stromabwarts des Austrittsschiebers 
(282x1) erreicht und daS der Austrittsschieber (282x1) 
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geschlossen wird, wenn das Nachlaufende des der Aus- 
schiebung unterworf enen Vorprofils (10x1) einen vorbe- 
stimmten Abstand von der Vorlauffront des nachgefiillten 
Gemischs erreicht hat. 

92. Einrichtung nach einem der Anspruche 89-91, 
gekennzeichnet durch eine Ausgestaltung der Steuerung 
dahingehend, daS das AnschluSventil (276x1) eines Pro- 
filbildungskanals geschlossen wird, wenn ein vorbestimm- 
ter Fulldruck in dem Vorprof ilbildungskanal sensiert 
wird . 

93. Einrichtung nach einem der Anspruche 89-92, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS anschliefiend an den Austrittsschieber (282x1-282x10) 
der Vorprofilbildungskanale (38x1-38x10) eine Ablage- 
flache (284x) zur Ablage der jeweils ausgestoSenen Vor- 
prof ile (lOx) vorgesehen ist und daS an den Ablagetisch 
ggf . unter Zwischenschaltung eines Umsetzgerats (290x) 
ein Forderer (298x) mit quer zur Profilachse verlaufen- 
der Forderrichtung anschliefit, 

94. Einrichtung nach einem der Anspruche 89-93, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Ausf lufistelle des Schneckenextruders (24x) mit 
einer Stau- oder Homogenisiereinrichtung (23 6x) ausge- 
fuhrt ist, an welche sich die Verteilerleitung (270x) 
anschlieSt . 

95. Einrichtung nach einem der Anspruche 89-94, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Schneckenextruder (24x) zur Verarbeitung von 
pelletiertem Gemisch ausgebildet ist. 

96. Einrichtung nach Anspruch 95, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Schneckenextruder (24x) mit einem im wesentli- 
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chen radialen und im Querschnitt im wesent lichen recht- 
eckigen Beschickungsschacht (23 Ox) ausgefuhrt ist. 

97. Einrichtung nach einem der Anspruche 89-96, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi der Zylinder (26x) des Schneckenextruders (24x) zu- 
mindest im Bereich einer Einzugsszone (226x) mit Hemm- 
Mitteln (232x) zur Hemmung des Mitdrehens des Beschik- 
kungsguts ausgefuhrt ist. 

98. Einrichtung nach Anspruch 97, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Hemm-Mittel (232x) von im wesentlichen axialge- 
richteten Nuten (232x) an der Innenumfangsf lache des 
Zylinders (226x) gebildet sind. 

99. Einrichtung nach Anspruch 98, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Nuten (232x) in Achsrichtung des Zylinders zum 
Ausflufiende (268x) hin an Tiefe abnehmen. 

100. Prof ilmaterial insbesondere fur die Herstellung von Pro- 
filrahmen der Fenster- und Turproduktion, bestehend aus 
einem Vollprofil (66xf,66xb), welches neben thermopla- 
stischen Bestandteilen Fullstoffe enthalt und zumindest 
auf Teilen seines Prof ilumf angs mit mindestens einer 
Vergutungsschicht (310x,308x) in Form eines Blechprofils 
versehen ist. 

101. Prof ilmaterial nach Anspruch 100, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Blechprofil (310x,308x) von einem Aluminiumpro- 
fil gebildet ist. 

102. Prof ilmaterial nach einem der Anspruche 100 oder 101, 
dadurch gekennzeichnet, 

daE das Blechprofil (310x,308x) an seiner Sichtseite mit 
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einer Farb- Oder Lackschicht (314x) versehen ist. 

103. Prof ilmaterial nach einem der Anspruche 100-102, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das Blechprofil (310x,308x) mit dem Vollprofil 
(66xf,66xb) verklebt ist. 

104. Prof ilmaterial nach einem der Anspruche 100-103, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Blechprofil (310x,308x) mit dem Vollprofil 
(66xf , 66xb)* forms chilis sig in Eingriff gehalten ist. 

105. Prof ilmaterial nach einem der Anspruche 100-104, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS mindestens ein Rand (350x) des Blechprofils als Hal- 
tekante, z.B. fur Dicht- oder Kittmaterial (336x) , aus- 
gebildet ist. 

106. Prof ilmaterial nach einem der Anspruche 100-105, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Blechprofil (308x,310x) von zwei Prof ilschalen 
(308x,310x) gebildet ist, deren eine - bezugnehmend auf 
die Gestaltung eines fertigen Fensters - einen rauminne- 
ren Bereich der Prof iloberf lache und deren andere einen 
raumauSeren Bereich der Prof iloberf lache bedeckt, wobei 
die beiden Prof ilschalen im Falle eines Flugelrahmenpro- 
fils (66xf) im Prof ilbereich des Scheibenbetts (322x) 
und im Prof ilbereich des Rahmenfalzes voneinander Ab- 
stand haben und im Falle eines Blendrahmenprof ils (66xb) 
im Prof ilbereich des Blendrahmenfalzes und der maueroff- 
nungsseitigen Umfangsf lcLche voneinander Abstand haben. 

107. Prof ilmaterial nach einem der Anspruche 100-106, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Umfangsf l&che {34 6x) des Vollprofils (66xb) in 
den von dem Blechprofil (308x,310x) nicht bedeckten Be- 
reichen (34 6x) unbehandelt oder nur durch spanabhebende 
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Behandlung bearbeitet ist. 

108. Prof ilmaterial nach Anspruch 107, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der von dem Blechprof il nicht bedeckte Bereich 
(346x) durch entsprechenden Farbpigmentgehalt auf ein 
farblich einheitliches, insbesondere schwarzes, Farbbild 
gestellt ist. 

109. Fensterrahmen, namlich Fliigelrahmen oder Blendrahmen, 
hergestellt aus einem Profilmaterial nach einem der An- 
spruche 100-108, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi aneinander anschliefiende Prof ilschenkel auf Gehrung 
geschnitten aneinander anschliefien und miteinander im 
Gehrungsbereich verschraubt oder verklebt sind. 

110. Rahmenkombination bestehend aus einem Flugelrahmen und 
einem Blendrahmen, diese jeweils hergestellt aus einem 
Profilmaterial nach einem der Anspruche 100-108, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi fur die Herstellung des Fliigelrahmens und des Blend- 
rahmens einheitliche Vorprofile verwendet sind, die sich 
voneinander nur durch unterschiedliche spanabhebende Be- 
arbeitung oder/und unterschiedliche Beschichtung mit 
Blechprof ilen unterscheiden. 
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